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ABSTRAK 
 
PROSES PEMBUATAN CASING DAN COVER PADA MESIN 
PEMIPIH DAN PEMOTONG ADONAN MIE 
 
Oleh: 
Rahmansyah Fathoni 
09508131009 
 
Tujuan dari tugas akhir ini adalah untuk mengetahui proses pembuatan 
casing dan cover, yaitu jenis bahan yang yang digunakan untuk pembuatan casing 
dan cover, alat dan mesin yang digunakan, dan bagaimana urutan proses 
pembuatan yang baik dan benar. 
Casing dan cover dibuat dengan langkah/tahap sebagai berikut: 1) 
Mengidentifikasi bahan. 2) Pembelian bahan. 3) Mengidentifikasi alat dan mesin 
yang digunakan. 4) Menentukan urut-urutan proses pengerjaan. 5) Menghitung 
waktu yang diperlukan. 6) Mengetahui hasil kinerja casing dan cover pada mesin 
pemipih dan pemotong adonan mie. 
Bahan yang digunakan dalam pembuatan casing dan cover adalah plat 
stainless dengan ketebalan 0,8 mm. Casing dibuat menjadi tiga bagian yaitu 1) 
Casing saluran masuk dengan ukuran 492 x 483 mm. 2) Casing saluran tengah 
dengan ukuran 150 x 412 mm. 3) Casing saluran keluar dengan ukuran 500 x 710 
mm. Cover dibuat menjadi tiga bagian yaitu 1) Cover depan dengan ukuran 350 x 
500 mm. 2) Cover samping kanan dengan ukuran 540 x 648 mm. 3) Cover 
samping kiri dengan ukuran 540 x 648 mm. Alat dan mesin yang digunakan 
dalam proses pembuatan yaitu 1) Mesin potong hidrolik. 2) Mesin las SMAW. 3) 
Mesin tekuk manual. 4) Alat ukur. 5) Alat kerja bangku. 6) Dan alat-alat 
keselamatan kerja. Urut-urutan proses pengerjaan casing dan cover adalah sebagai 
berikut: 1) Membaca gambar kerja. 2) Pengukuran. 3) Cutting plan. 4) 
Pemotongan. 5) Penekukan. 6) Perakitan. 7) Finishing. Waktu yang diperlukan 
dalam pembuatan casing dan cover adalah 24 jam 50 menit. Uji fungsional dan uji 
kinerja casing dan cover pada mesin pada proses terakhir menunjukkan casing 
dan cover aman digunakan dan dapat berfungsi dengan baik. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
A. Latar Belakang Masalah 
Mie merupakan pilihan makan pokok kedua setelah nasi di Indonesia. 
Bahkan menurut data World Instan Noodles Association (WINA), penjualan mi 
instan di Indonesia pada 2010 mencapai 14,4 miliar bungkus di bawah China 
sebesar 42,3 miliar bungkus. Hal ini menjadikan Indonesia sebagai negara kedua 
di dunia dalam mengkonsumsi mie terbanyak setelah China. (Tabloid Pasar, 2011: 
1) 
Tabel 1. Konsumsi Mie Instan di Dunia 
Tren Konsumsi Mie Instan di Dunia (miliar bungkus) 
No. Nama Negara 2007 2008 2009 2010 
1 China 45.8 42.5 40.8 42.3 
2 Indonesia 14.9 13.7 13.9 14.4 
3 Jepang 5.4 5.1 5.3 5.3 
4 Vietnam 3.9 4.0 4.3 4.8 
5 Amerika Serikat 3.9 3.9 4.0 3.9 
6 Korea Selatan 3.2 3.3 3.4 3.4 
7 India 1.2 1.4 2.2 2.9 
8 Thailand 2.2 2.1 2.3 2.7 
9 Filipina 2.4 2.5 2.5 2.7 
10 Brazil 1.5 1.6 1.8 20 
Sumber : Estimasi World Instan Noodles Association (WINA) 
Makanan yang berbahan dasar tepung terigu ini memang menjadi pilihan 
masyarakat karena pengolahannya yang relatif mudah dan dapat menggantikan 
nasi. Menurut data BPS tahun 2008 UMKM di Indonesia tercatat sekitar 44,69 
juta unit usaha  dan 20% sebagai pedagang mie dan bakso ( Mendag, 2008: 1 ). 
Namun pada umumnya pembuatan mie ditingkat pedagang masih menggunakan 
cara manual, yaitu dengan menggunakan tenaga manusia dalam proses 
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produksinya. Hal ini kurang efisisen mengingat lamanya waktu yang digunakan 
untuk mebuat adonan mie tersebut menjadi pulen dan terbentuk kecil. Waktu yang 
cukup lama untuk memproduksi mie sebagai bahan utama mie ayam yang dijual 
di pasaran menimbulkan problematika. Dengan waktu yang lama, produksi mie 
dalam sehari tidak dapat ditingkatkan. Sehingga hal tersebut tidak dapat 
mengimbangi permintaan mie yang cukup besar. 
Ketidakseimbangan antara jumlah produsen mie dan permintaan mie 
sebagai bahan dasar mie ayam, diakibatkan oleh beberapa faktor. Salah satunya 
adalah pengelolaan yang sebagian besar masih menggunakan cara sederhana. 
Dengan menggunakan cara sederhana, kapasitas produksi tidak dapat ditingkatkan 
sesuai dengan permintaan pasar. Hal ini mengakibatkan beberapa pedagang 
memilih untuk memproduksi mie sendiri dengan alat seadanya. 
Dalam beberapa kasus sebagian pedagang telah menggunakan alat bantu 
pomotongan adonan sehingga pembuatan mie menjadi lebih mudah, namun dilihat 
dari dimensi alat tersebut yang relatif kecil dan penggeraknya masih 
menggunakan tenaga manusia membuat penggunaan alat ini masih kurang efektif 
bila digunakan untuk skala produksi dagang. Untuk mencegah mie menempel satu 
dengan yang lain maka adonan yang dibuat harus sangat pulen dan proses tersebut 
manghabiskan waktu. Adonan harus dilipat beberapa kali dan dilumuri tepung 
setiap kali akan dilipat agar adonan benar-benar pulen dan dapat membentuk mie. 
Jika dibandingkan antara produsen mie dengan pedagang mie ayam yang 
menjamur maka tentunya produksi mie yang sangat diharapkan masih belum 
dapat memenuhi kebutuhan pedagang mie ayam yang ada. Seperti yang telah 
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diungkapkan sebelumnya, tidak terpenuhinya permintaan diakibatkan pengolahan 
yang masih sangat sederhana. 
Seiring dengan pesatnya perkembanngan teknologi saat ini, penggunaan 
mesin-mesin hasil ciptaan manusia telah banyak digunakan sebagai alat untuk 
mempercepat dan mempermudah segala hal yang dikerjakan manusia. Selain itu 
mesin-mesin tersebut juga mamiliki tingkat produktifitas yang lebih besar dengan 
waktu yang relatif lebih singkat. 
Penggunaan teknologi mesin telah merambah diberbagai sektor kehidupan 
termasuk dalam sektor produksi makanan. Salah satu contoh penggunaan 
teknologi dalam sektor tersebut adalah industri pembuatan mie yang 
memanfaatkan mesin produksi pemipih dah pemotong adonan mie agar proses 
produksi lebih efisien.  
Penggunaan mesin pemipih dan pemotong adonan mie merupakan jawaban 
dari permasalahan di atas. Produksi mie dengan mesin pemipih dan pemotong 
adonan mie akan lebih meningkat dibandingkan dengan produksi manual dengan 
tenaga manusia.. Dengan mesin pemipih dan pemotong adonan mie, hasil 
produksi mie akan lebih pulen karena adonan ditekan denga poros pemipih 
beberapa kali sehingga adonan yang semula begitu tebal menjadi lebih tipis dan 
padat. Hal tersebut sangat berpengaruh dengan hasil mie yang akan dimasak 
kemudian. 
Analisis pada beberapa mesin pemipih dan pemotong adonan mie, 
konstruksi dan komponennya sederhana sehingga masih terdapat beberapa 
kekurangan. Kelemahan pada mesin tersebut yaitu, dimensi poros pemotong yang 
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kecil sehingga sangat terbatas untuk proses produksi. Adapula beberapa mesin 
dengan kapasits besar namun memiliki beberapa kekeurangan yaitu, dimensi 
mesin yang terlalu besar sehingga memenuhi ruangan, letak motor listrik 
dibelakang rangka yang mengganggu, serta bahan yang digunakan sebagai 
pembuatan mesin tersebut kurang sesuai sehingga begitu mahal ongkos 
pembuatannya contoh besi cor. Bahan saluran adonan yang kurang tepat seperti 
menggunakan kardus pada saluran keluar mie.  
Dari analisis tersebut diatas diperlukan langkah modifikasi mesin pemipih 
dan pemotong adonan mie  untuk Tugas Akhir ini. Perancangan mesin dengan 
spesifikasi sebagai berikut: dimensi mesin 750mm x 500mm x 750 mm dengan 
daya motor penggerak 1pk dan kapasitas produksi 40-50 kg/jam menghasilkan 
potongan panjang mie berdimensi 2 x 2 mm dimaksudkan supaya mampu 
mengatasi problem atau masalah produksi mie di tingkat UKM. 
Pembuatan mesin dituntut supaya lebih baik dalam konteks fungsional dan 
kenyamanan (ergonomis), agar dapat diterima di pasaran. Seperti halnya pada 
pembuatan casing dan cover mesin pemipih dan pemotong adonan mie ini 
sehingga dapat memenuhi kriteria tersebut dengan penjelasan sebagai berikut : 
1. Fungsional 
Casing dan cover dibuat supaya berfungsi dengan baik, yaitu mampu 
menopang dalam dalam hal proses kinerja mesin pemipih dan pemotong adonan 
mie yang dapat digunakan. 
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2. Keindahan (estetika) 
Pembuatan casing dan cover sangat memperhatikan tingkat keindahan yaitu 
dengan desain yang menarik sehingga mampu menampilkan tampilan yang sangat 
elegan. 
Membuat casing dan cover dengan kriteria tersebut harus melalui tahapan 
proses yang baik dan benar. Laporan proyek akhir ini akan membahas tentang 
bagaimana langkah kerja dalam pembuatan casing dan cover mesin pemipih dan 
pemotong adonan mie. Pembuatan casing dan cover didasarkan pada gambar yang 
diperoleh dari pihak perancangan, gambar tersebut digunakan sebagai dasar dalam 
pembelian bahan. Untuk memperlancar proses pembuatan sebaiknya disusun 
strategi berupa identifikasi alat serta penentuan langkah-langkah yang akan 
digunakan dalam proses pembuatan. Pada langkah ini akan ditemui berbagai 
macam permasalahan dan kesulitan baik dalam cara pengerjaan ataupun masalah 
yang timbul pada mesin dan peralatan yang digunakan. 
Masalah-masalah yang timbul tidak hanya pada saat pemilihan dan proses 
pembentukan bahan saja tetapi juga pada saat perakitan dan pengujian produk. 
Adapun masalah yang biasanya muncul yaitu ukuran casing dan cover yang 
kurang presisi sehingga kurang sesuai dan mengalami kesulitan dalam parakitan 
dengan komponen lain. 
Proses pembuatan casing dan cover mesin pemipih dan pemotong adonan 
mie harus tepat dalam pemilihan bahan, identifikasi alat dan proses pembuatan 
yang sesuai dengan prosedur sehingga diharapkan akan mampu menghasilkan 
casing dan cover yang dapat berfungsi dengan baik. 
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B. Identifikasi Masalah 
 Berdasarkan latar belakang di atas dapat diidentifikasi beberapa masalah, 
antara lain: 
1. Dimensi mesin yang terlalu kecil atau terlalu besar. 
2. Keterbatasan alat yang digunakan dalam pembuatan casing dan cover. 
3. Letak motor listrik yang mengganggu proses produksi. 
4. Bahan pembuatan yang terlalu mahal karena menggunakan stainles steel. 
5. Bahan yang tidak foodgrade. 
C. Batasan Masalah 
Berdasarkan identifikasi masalah di atas dalam pembuatan mesin pemipih 
dan pemotong adonan mie penulis membatasi permasalahan yang akan dibahas 
yaitu proses pembuatan casing dan cover pada mesin pemipih dan pemotong 
adonan mie. 
D. Rumusan Masalah 
Mengacu pada batasan masalah di atas, maka dapat dikemukakan dalam 
rumusan masalah sebagai berikut : 
1. Bagaimanakah proses pembuatan casing dan cover mesin pemipih dan 
pemotong adonan mie? 
2. Apakah bahan, mesin, dan peralatan yang diperlukan untuk membuat casing 
dan cover mesin pemipih dan pemotong adonan mie? 
3. Berapakah waktu yang digunakan dalam proses pembuatan casing dan cover 
mesin pemipih dan pemotong adonan mie? 
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4. Bagaimanakah hasil uji fungsional casing dan cover mesin pemipih dan 
pemotong adonan mie? 
E. Tujuan  
Sesuai dengan rumusan permasalahan yang dihadapi maka tujuan 
pembuatan casing dan cover pada mesin pemipih dan pemotong adonan mie  
antara lain: 
1. Mengetahui proses pembuatan casing dan cover mesin pemipih dan 
pemotong adonan mie. 
2. Dapat mengidentifikasi bahan, mesin, dan peralatan  yang digunakan dalam 
proses pembuatan casing dan cover mesin pemipih dan pemotong adonan 
mie.  
3. Mengetahui waktu yang digunakan dalam proses pembuatan casing dan cover 
mesin pemipih dan pemotong adonan mie. 
4. Mengetahui hasil uji fungsional casing dan cover mesin pemipih dan 
pemotong adonan mie. 
F. Manfaat 
Manfaat yang dapat diperoleh dari proses pembuatan casing dan cover 
mesin pemipih dan pemotong adonan mie ini antara lain : 
1. Manfaat bagi mahasiswa 
Berikut adalah beberapa manfaat bagi mahasiswa yang dapat diperoleh dari 
proses pembuatan casing dan cover : 
a. Mahasiswa dapat menerapkan ilmu yang telah diterima di bangku kuliah ke 
dalam bentuk praktik langsung pembuatan suatu alat. 
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b. Meningkatkan daya kreativitas, inovasi, dan keahlian mahasiswa. 
c. Meningkatkan kedisiplinan dan kerjasama antar mahasiswa, baik secara 
individual maupun kelompok. 
2.  Manfaat bagi masyarakat umum/industri 
Meningkatkan kualitas, kuantitas dan keamanan dalam pembuatan mie 
sehingga meningkatkan penghasilan pengusaha mie dan menghasilkan mie yang 
lebih baik untuk pengusaha yang masih menggunakan mesin secara manual. 
3.  Manfaat bagi lembaga pendidikan 
Berikut adalah beberapa manfaat bagi lembaga pendidikan yang dapat 
diperoleh dari proses pembuatan casing dan cover : 
a. Diharapkan mampu memberikan kontribusi yang positif terhadap 
pengembangan aplikasi ilmu dan teknologi, khususnya pada jurusan Teknik 
Mesin Fakultas Teknik Universitas Negeri Yogyakarta. 
b. Memberikan masukan yang positif terhadap pengembangan dan 
pemberdayaan teknologi tepat guna. 
G. Keaslian 
Perancangan mesin pemipih dan pemotong adonan mie ini merupakan hasil 
modifikasi dari alat yang telah ada sebelumnya. Modifikasi yang dilakukan adalah 
dengan mengambil prinsip kerja mesin. Perubahan konstruksi sebagai hasil 
inovasi, serta bentuk dan ukuran menjadi produk baru yang memiliki kinerja yang 
lebih baik. Modifikasi dan inovasi yang dilaksanakan bertujuan untuk 
memperoleh hasil yang maksimal. 
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BAB II 
PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH 
A. Identifikasi Gambar Kerja 
Identifikasi gambar kerja merupakan langkah untuk mengetahui gambar 
kerja sebagai acuan dari perancang yang ditujukan untuk membuat komponen-
komponen berdasarkan gambar kerja. Hal ini dimaksudkan agar dalam 
pelaksanaan pekerjaan selanjutnya yaitu proses pembuatan atau pembentukan 
tidak terjadi kesalahan bentuk jumlah potongan serta ukuran yang ditentukan. 
Berikut ini adalah identifikasi gambar kerja dari komponen casing dan cover pada 
mesin pemipih dan pemotong adonan mie. 
  
 
Gambar 1. Identifikasi Gambar Saluran Keluar  Mesin Pemipih dan 
Pemotong Adonan Mie 
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Tabel 2. Bagian dan ukuran saluran keluar 
No. Nama Bagian Jenis Bahan Jumlah Ukuran (mm) 
1. Saluran Keluar A Stainless 1 500 x 350 x 0,8 
2. Saluran Keluar B Stainless 1 420 x 360 x 0,8 
3. Tutup segitiga Stainless 2 288 x 200 x 0,8 
 
   
Gambar 2. Identifikasi Gambar Cover  samping Mesin Pemipih dan 
Pemotong Adonan Mie 
 
Tabel 3. Bagian dan ukuran cover samping 
No. Nama Bagian Bahan Jumlah Ukuran (mm) 
1. Cover Bagian A Stainless 2 540 x 644 x 0,8 
2. Cover Bagian B Stainless 2 460 x 40 x 0,8 
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Gambar 3. Identifikasi Gambar Saluran Masuk  Mesin Pemipih dan 
Pemotong Adonan Mie 
 
Tabel 4. Bagian dan ukuran saluran masuk 
No. Nama Bagian Bahan Jumlah Ukuran (mm) 
1. Saluran Masuk A Stainless 1 492 x 333 x 0,8 
2. Saluran Masuk B Stainless 1 412 x 150 x 0,8 
 
 
Gambar 4. Identifikasi Gambar Saluran Tengah  Mesin Pemipih dan 
Pemotong Adonan Mie 
 
Tabel 5. Bagian dan ukuran saluran tengah 
No. Nama Bagian Bahan Jumlah Ukuran (mm) 
1. Saluran Tengah Stainless 1 412 x 150 x 0,8 
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Proses pemilihan dan identifikasi bahan dalam pembuatan suatu produk  
harus dilakukan dengan tepat dan teliti, agar bahan yang digunakan tidak salah. 
Selain itu hal tersebut nantinya akan menentukan jenis pengerjaan serta 
penggunaan alat dan mesin. Begitu juga dalam pembuatan casing dan cover, 
pemilihan dan identifikasi bahan harus dilakukan dengan tepat, agar produk yang 
dihasilkan bisa maksimal dan lebih ekonomis. 
Berdasarkan pengamatan yang kami lakukan tentang kondisi mesin dan 
persyaratan bahan komponen yang digunakan, maka bahan yang sesuai dengan 
kebutuhan kami dalam pembuatan komponen-komponen tersebut adalah bahan 
plat, jenis plat yang digunakan adalah plat stainless dengan tebal 0.8 mm. Alasan 
dari pemilihan bahan tersebut berdasarkan hasil identifikasi adalah: 
1. Bahan plat tersebut tidak terlalu keras, sehingga dapat dikerjakan dengan 
pengerjaan bor, roll, dan tekuk. 
2. Plat yang digunakan memiliki ketebalan 0,8 mm, sehingga dapat dikerjakan 
dengan baut dan paku keling maupun dilas menggunakan elektroda stainless. 
3. Bahan ini merupakan bahan yang tahan karat, sehingga bahan ini paling 
cocok digunakan untuk pembuatan komponen-komponen yang berkontak 
langsung dengan bahan makanan, termasuk untuk komponen casing dan 
cover. 
4. Bahan tersebut paling banyak ditemukan dipasaran, sehingga mudah didapat. 
B. Identifikasi Alat dan Mesin 
Mesin dan alat perkakas merupakan salah satu bagian utama dalam proses 
pembuatan sebuah produk. Pemilihan mesin dan alat perkakas tangan yang tepat 
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sangat berpengaruh pada proses pembuatan suatu produk, lama pengerjaan, serta 
biaya yang dibutuhkan. Dalam proses pembuatan casing dan cover, jenis 
pengerjaan yang dilakukan antara lain adalah proses pengukuran bahan, proses 
pemotongan bahan, proses pembentukan bahan serta proses penyambungan. 
1. Proses Pengukuran Bahan 
Proses pengukuran bahan merupakan langkah awal dalam proses pembuatan 
suatu produk dengan tujuan untuk mendapatkan dimensi dari benda kerja yang 
sesuai dengan gambar kerja yang kita inginkan. Proses pengukuran meliputi 
pengukuran panjang, lebar, maupun bentuk benda kerja. Selain itu proses 
memberi ukuran-ukuran benda kerja pada plat atau disebut juga cutting plan ini 
termasuk dalam proses pengukuran. Dalam proses pengukuran ini alat ukur yang 
digunakan antara lain sebagai berikut: 
a. Mistar Baja 
Mistar baja adalah alat ukur yang terbuat dari baja tahan karat. Permukaan 
dan bagian sisinya rata dan halus, di atasnya terdapat guratan-guratan ukuran, ada 
yang dalam satuan inchi, sentimeter dan ada pula yang gabungan inchi dan 
sentimeter/milimeter. Fungsi lain dari penggunaan mistar baja antara lain: - 
mengukur lebar - mengukur tebal serta, - memeriksa kerataan suatu permukaan 
benda kerja. Di samping itu mistar baja (steelrule) dapat dipergunakan untuk 
mengukur dan menentukan batas-batas ukuran juga biasa dipergunakan sebagai 
pertolongan menarik garis pada waktu menggambar pada permukaan benda 
pekerjaan. 
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Mistar baja juga dapat digunakan untuk mengukur diameter luar secara 
kasar. Dalam pelaksanaannya harus dibantu dengan menggunakan alat ukur lain 
seperti jangka bengkok dan bagian diameter dalam diperlukan bantuan jangka 
kaki. Lihat gambar 5. 
 
Gambar 5. Mistar Baja 
Pada proses pengerjaan ini, mistar baja digunakan untuk kegiatan penandaan 
(pemberian tanda ukuran) pada bahan atau benda kerja serta proses pengukuran. 
b. Mistar Gulung (Meteran) 
Mal ukur ini dibuat dan pelat baja yang Iebih tipis dari ada mistar baja. 
Sifatnya lemas/lentur sehingga dapat digunakan untuk mengukur bagian-bagian 
yang cembung dan menyudut seperti: mengukur panjang, keliling bidang 
Iengkung (bundar). Sepanjang mistar ini terdapat ukuran-ukuran satuan inchi dan 
metrik. Meteran gulung dapat digunakan dari 1 meter sampai 30 meter. Pada 
ujungnya terdapat kait yang gunanya untuk mengait ujung benda kerja sehingga 
mendapat ukuran yang tepat. Penggunaan alat ukur ini tidak untuk pengukuran 
yang tepat sekali (presisi). 
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Gambar 6. Mistar Gulung 
Pada proses ini, mistar gukung digunakan untuk mengukur dimensi benda 
kerja dan mengecek ukuran. 
c. Mistar Siku (Penyiku) 
Mistar siku atau penyiku merupakan sebuah mistar yang berbentuk siku atau 
membentuk sudut 90°, dan digunakan untuk mengukur kelurusan, kesejajaran dan 
kesikuan pada benda kerja. Selain itu mistar siku juga bisa digunakan sebagai alat 
pengukur dimensi benda kerja. 
 
Gambar 7. Mistar Siku 
d. Penggores 
Penggores merupakan alat terbuat dari baja dan berbentuk bulat panjang 
yang kedua ujungnya dibuat runcing dan tajam. Alat ini digunakan untuk memberi 
tanda berupa goresan/garis pada benda kerja. Selain itu penggores dapat 
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digunakan untuk menggambar pada benda kerja sesuai dengan dimensi yang telah 
ditentukan dalam gambar kerja. 
 
Gambar 8. Penggores 
2. Proses Pemotongan Bahan 
Proses selanjutnya setelah proses poengukuran bahan adalah proses 
pemotongan bahan. Proses pemotongan bahan merupakan proses yang dilakukan 
untuk mendapatkan ukuran dan bentuk benda kerja yang sesuai dengan dimensi 
gambar kerja yang ditentukan guna dilakukan proses pengerjaan selanjutnya 
seperti proses penekukan. Dalam proses pemotongan bahan ini harus 
memperhatikan tentang cutting plan. Cutting plan merupakan suatu proses 
perencanaan pemotongan, dengan tujuan supaya tidak terjadi kesalahan dalam 
proses pmotongan dan juga dapat lebih efisien dari sisi penggunaan bahan. 
Adapun peralatan-peralatan dan mesin yang digunakan dalam proses 
pemotongan bahan ini antara lain sebagai berikut: 
a. Mesin Potong Hidrolik 
Mesin gullotine hidrolik proses pemotongannya digerakkan dengan sistem 
hidrolik, sehingga kemampuan potong mesin gullotine hidrolik ini lebih besar dari 
mesin gullotine manual. Mesin gullotine ini hanya mampu untuk pemotongan 
pelat-pelat lurus. Mesin gullotine hidrolik mampu memotong pelat hingga 
ketebalan pelat 10 mm. Prinsip kerja mesin gullotine ini menggunakan gaya geser 
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untuk proses pemotongan. Pelat yang dipotong diletakkan pada landasan pisau 
tetap dan pisau atas ditekan sampai memotong plat.  
Berikut adalah gambar mesin potong hidrolik yang digunakan dalam 
pengerjaan pemotongan plat. Lihat gambar 9. 
 
Gambar 9. Mesin Potong Hidrolik 
Mesin ini dipilih karena plat yang akan dipotong cukup tebal, jika 
menggunakan gunting plat manual akan kesulitan, sehingga mesin ini paling 
cocok dalam pengerjaan tersebut. Kelebihan menggunakan mesin potong ini 
adalah akan didapatkan hasil potongan yang presisi sesuai dengan dimensi ukuran 
pada gambar kerja. 
b. Gerinda Tangan Potong 
Mesin ini merupakan mesin gerinda tangan yang menggunakan mata 
gerinda khusus yang digunakan untuk memotong. Mesin ini digunakan untuk 
memotong komponen casing dan cover yang bagiannya tidak terjangkau oleh 
mesin potong hidrolik, dengan alat ini akan lebih mudah dan efisien dalam proses 
pemotongan. 
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Gambar 10. Mesin Gerinda Tangan  
c. Palu Lunak 
Palu lunak merupakan alat bantu dalam proses pembentukan bahan 
(penekukkan dan pengerollan), penitikkan sebelum proses pengeboran, serta 
dalam proses pengelasan. Palu lunak ini dipilih karena bahan yang digunakan 
adalah plat stainless yang mempunyai tebal 0.8 mm. 
 
Gambar 11. Palu Lunak 
d. Penitik 
Penitik digunakan untuk memberi tanda pada benda kerja. Penitik pusat ini 
digunakan untuk memberi tanda berupa titik pusat, biasa digunakan sebelum 
dilakukan proses pengeboran. Penitik pusat mempunyai sudut mata sebesar 90
o
. 
Berikut adalah gambar penitik, lihat gambar 12. 
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Gambar 12. Penitik 
3. Proses Pembentukan Bahan 
Proses pembentukan bahan merupakan proses yang dilakukan guna 
mendapatkan bentuk yang sesuai dengan dimensi mesin yang akan dibuat. Dalam 
proses pembentukan bahan ini jenis pengerjaan yang dilakukan antara lain adalah 
penekukan. 
Proses penekukkan adalah suatu proses dimana benda kerja dikenai 
beban/tekanan secara permanen sehingga terjadi distorsi sesuai bentuk yang 
diinginkan lain. Dalam penekukkan plat akan terjadi peregangan, netral, dan 
pengerutan. Daerah peregangan terlihat pada sisi luar pembengkokan, di mana 
daerah ini terjadi deformasi plastis atau perubahan bentuk. 
Peregangan ini menyebabkan plat mengalami pertambahan panjang. Daerah 
netral merupakan daerah yang tidak mengalami perubahan. Artinya pada daerah 
ini plat tidak  mengalami pertambahan panjang atau pengurangan. Daerah sisi 
bagian dalam pembengkokan merupakan daerah yang mengalami penekanan, di 
mana daerah ini mengalami pengerutan dan penambahan ketebalan, hal ini 
disebabkan karena daerah ini mengalami perubahan panjang yakni perpendekan 
atau menjadi pendek akibat gaya tekan yang dialami oleh plat. 
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Persamaan – persamaan untuk menghitung panjang bahan sebelum ditekuk 
adalah sebagai berikut (Pardjono & Hantoro, 1991 : 106 - 110) 
 
 
Gambar 13. Penekukan pelat 
L = La + Lb + Lp  
 
Lp =     
Rn = Rd + X    
 
Rd = 0,5 S 
α = 90° maka X =  
α = 120° - 180° maka X =   
La = L1 – (Rd + S) 
Lb = L2 – (Rd + S) 
Keterangan : 
L =  Panjang bahan sebelum penekukan 
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Lp =  Panjang penekukan 
S =  Tebal bahan 
Rn =  Jari-jari dari titik pusat ke sumbu radius 
Rd =  Jari-jari dari busur dalam 
Jika jari-jari belum diketahui, maka Rd = 0,5 S (tabel) 
X =  Jarak antara jari-jari dalam Rd dan sumbu netral x 
α =  Sudut tekukan 
Tabel 6. Radius minimum pada suhu kamar 
Bahan Kondisi 
Lunak Keras 
Aluminum alloys 
Beryllium copper 
Brass, low – leaded 
Magnesium 
Steels 
Austenitic stainless 
Low carbon, low alloy and 
HSLA 
Titanium 
Titanium alloys 
0 
0 
0 
5S 
 
0,5S 
0,5S 
0,7S 
2,6S 
6S 
4S 
2S 
13S 
 
6S 
4S 
3S 
4S 
 
Pada proses awal penekukan, posisi tuas penekuk diangkat ke atas sampai 
membentuk sudut melebihi sudut pembentukan yang diinginkan. Hal ini 
dikarenakan jika sebuah pelat yang dibengkokkan maka pelat akan cenderung 
kembali kekeadaan yang semula sebelum dibengkokkan, hal ini disebut dengan 
spring back. Pengaruh ini disebabkan adanya sifat elastik. Faktor pemantulan 
kembali dinotasikan dengan huruf K. (Pardjono & Hantoro 1991 : 112 ) 
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Gambar 14. Spring back 
K =   
Keterangan : 
K = Faktor pemantulan kembali (tabel 7) 
 α1 = Sudut pembengkokan 
α2 = Sudut efektif 
Tabel 7. Harga faktor pemantulan (K) dari beberapa macam bahan 
Bahan R/S K 
St. 37 1 
10 
0,99 
0,97 
Stainless steel 1 
10 
0,96 
0,92 
Alumunium 99% 1 
10 
0,99 
0,98 
Kuningan 1 
10 
0,91 
0,93 
(Pardjono & Hantoro 1991: 112) 
 
S 
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Proses penekukan ini dilakukan pada pengerjaan komponen casing dan 
cover. Pada pembuatan casing dan cover mesin pemipih dan pemotong adonan 
mie ini menggunakan mesin penekuk plat manual, lihat gambar 15. 
 
 
 
 
 
 
Gambar 15. Mesin Penekuk Plat Manual 
4. Proses Perakitan 
Proses penyambungan merupakan suatu proses penggabungan dua buah 
benda atau lebih menjadi satu kesatuan. Dalam penyambungan terdapat beberapa 
cara, yaitu penyambungan dengan di las (SMAW dan OAW), paku keling, dan 
baut. Dalam proses pengerjaan casing dan cover mesin pemipih dan pemotong 
adonan mie ini metode yang dipilih adalah las SMAW menggunakan elektroda 
stainless. 
Pengelasan adalah proses penyambungan dua buah logam atau lebih. Dalam 
pengelasan terdapat beberapa jenis las, yaitu las SMAW, OAW, las titik, dan  
MIG/TIG. Pada proses pengerjaan komponen ini mesin las yang digunakan adalah 
mesin las SMAW menggunakan elektroda stainless. 
Menurut arus yang dihasilkan oleh mesin busur las, tipe mesin busur las 
yang sangat populer adalah arus searah (DC) dan arus bolak-balik (AC). 
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a. Arus searah (DC) 
Arus searah (DC) adalah arus yang dihasilkan oleh motor generator, alat 
penyearah arus (Rectifier set), atau mesin yang menggerakkan generator. Mesin 
las dapat dibuat mesin-mesin las dengan arus AC atau DC. Mesin gabungan 
penghasil AC / DC terdiri dari unit transformator penyearah (transformator 
rectifier sets). 
Arus searah mengalir dari mesin las ke tang las dan terus ke benda kerja. 
Arus yang tidak merata tersebut tidak begitu mengganggu jalannya pengelasan, 
sebab arus las mengalir terus menerus, sehingga pengelasan dapat berjalan lancar 
dan baik. Untuk arus muatan kutub langsung kawat lasnya negatif, dan untuk 
muatan kutub terbali kawat lasnya positif. Hal-hal seperti ini terkadang sangat 
diperlukan untuk mengubah arah arus yang mengalir pada jaringan las. Ketika 
muatan listrik mengalir dari kutub negatif (katoda) da busur ke benda kerja, sistem 
ini adalah arus searah (DC) dengan sistem kutub terbalik direct current reserve 
polarity (DCRP).  
Dalam hal ini arus listrik kembali ke kutub positif (anoda) mesin las dan sisi 
busur kwat lasnya. Ketika kita memakai DCRP, 1/3 panas yang dibangkitkan ada 
pada benda kerjanya dan 2/3 panasnya dilepas kawat las itu sendiri, sehingga 
kawat las menjadi panas sekali, dan akibatnya logam kawat las mencair dengan 
cepat. 
Mesin las dengan Arus searah memiliki kekritisan lebih besar terhadap 
kabel las yang panjang. Untuk mendapatkan kembali tegangan yg hilang pada 
kabel tersebut, dan mendapatkan busur las yang sesuai dan baik untuk pengelasan, 
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terpaksa tegangan pada mesin las dinaikkan, sehingga mesin las mendapatakan 
beban lebih yang membuat mesin menjadi panas. Kawat las yg cocok adalah 
kawat las bergaris tengah kecil sehingga dapat memakai ampere yang rendah. 
Sistem ini dapat dipakai pada arus busur las terlindung (SMAW = Shield Metal 
Arc Welding) untuk semua jenis baja, namun tidak dapat dipakai untuk hampir 
semua jenis bukan logam. 
b. Arus Bolak-balik (AC) 
Untuk keperluan arus jenis ini, dibuat mesin las dengan konstruksi 
transformator yang khusus. Mesin ini disebut mesin transformator las. Dengan 
mesin ini kita dapat memakai semua jenis kawat las. 
Arus bolak balik lebih baik dibandingkan arus searah (DC) pada pemakaian 
dengan ampere rendah dan dengan diameter kawat las yang kecil. Hanya saja 
permulaan nyala busur dengan diameter kawat las yang kecil untuk arus bolak-
balik lebih sukar dibandingkan dengan arus searah (DC). 
Las listrik berfungsi untuk menyambungkan dua buah benda logam atau 
lebih dengan cara mencairkan kedua  benda tersebut. Untuk  penyambungan antar 
komponen jenis mesin yang digunakan adalah mempunyai kapasitas 200 sampai 
500 ampere. Mesin las ini sangat banyak di pakai karena biaya operasinya yang 
rendah dan harganya yang relatif murah.  
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Gambar 16. Mesin las SMAW 
Dalam pengelasan menggunakan las listrik kita juga menggunakan 
elektroda. Pengertian elektroda dalam las listrik adalah pembangkit busur api, 
yang sekaligus merupakan bahan tambah/bahan pengisi. Ada beberapa parameter 
yang perlu dicermati dalam pemilihan elektroda yaitu : 
a. Material yang akan di las (hal yang paling pokok). 
b. Proses Pengelasan yang digunakan. 
c. Posisi Pengelasan. 
Elektroda yang digunakan dalam proses pembuatan casing dan cover mesin 
pemipih dan pemotong adonan mie adalah elektroda stainless AWS E 308-16 
yang berdiameter 2 mm dengan arus 20-35 Ampere. 
 
AWS E  308 - 16  
 
 
 
 
lapisannya mengandung TiO & K2O 
& arusnya DCRP atau AC 
 Nomor tipe AISI stainless steel 
Menunjukan elektroda las   
 American welding 
soceity 
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Selain kode elektroda, diameter elektroda sangat erat kaitannya dengan tebal 
bahan dan pemakaian arus.  
Tabel 8. Nilai Pedoman Diameter Elektroda dan Kekuatan Arus.  
Tebal bahan dalam 
(mm) 
Diameter elektroda 
(mm) 
Arus Las yang dapat 
digunakan 
(Ampere) 
Sampai      1 
1-1,5 
1,5-2,5 
2,5- 4 
4-6 
6-10 
10-16 
Diatas     16 
1,5 
2 
2,6 
3,25 
4 
5 
6 
8 
20 -35 
35-60 
60-100 
90-150 
120-180 
150-220 
200-300 
280-400 
 
5. Peralatan Pendukung 
Dalam melakukan proses penyambungan atau perakitan dengan 
menggunakan metode pengelasan tentu saja membutuhkan beberapa alat bantu 
untuk mendukun kelancaran proses penyambunga tersebut. Berikut ini adalah 
beberapa alat bantu yang mendukung proses pengelasan: 
a. Palu Terak 
Palu terak berfungsi untuk membuang atau melepaskan sisa terak dari 
pengelasan, waktu melepaskan terak tersebut harus dalam keadaan dingin karena 
dapat mengenai mata ataupun kulit jika dalam keadaan panas. 
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Gambar 17. Palu terak 
b. Sikat Kawat 
Sikat kawat digunakan untuk membersihkan benda kerja yang akan di las 
dan membersihkan terak las yang sudah lepas dari jalur las oleh pemukulan palu 
las, hal ini juga dilakukan dalam kondisi benda yang telah dilas dalam keadaan 
dingin. 
 
Gambar 18. Sikat kawat 
c. Tang Penjepit 
Tang penjepit digunakan untuk memegang atau memindahkan benda kerja 
yang masih panas, tang penjepit ini sangat membantu pada saat sesudah 
melakukan pengelasan. 
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Gambar 19. Tang Penjepit 
d. Topeng las 
Topeng las merupakan alat keselamatan kerja yang wajib digunakan saat 
akan melakukan proses pengelasan yang berfungsi untuk melindungi mata dari 
sinar las dan muka dari percikan bunga api, serta dapat membantu untuk melihat 
jalur las dari benda kerja yang akan dilas dengan mengurangi intensitas cahaya 
yang masuk ke mata. 
 
Gambar 20. Topeng las 
Dalam melakukan proses pengelasan ini, terdapat beberapa hal yang harus 
diperhatikan dalam melaksanakan pengelasan agar hasil pengelasannya baik dan 
kuat diantaranya : 
1) Plat (benda kerja) yang akan dilas harus bersih dari oli, karat, cat dan 
sebagainya. 
2) Pada daerah plat yang akan disambung sebaiknya diberi tanda titik atau garis. 
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3) Sesuaikanlah arus pengelasan dengan ketebalan pelat yang akan disambung. 
6. Keselamatan Kerja 
Keselamatan kerja tidak hanya untuk dipelajari, tetapi harus dihayati dan 
dilaksanakan, karena keselamatan kerja adalah merupakan bagian yang sangat 
penting dalam bekerja di bengkel (workshop). Keselamatan kerja juga bukan 
hanya diperuntukkan bagi orang yang bekerja saja, tetapi juga diperuntukkan bagi 
peralatan atau mesin yang digunakan untuk bekerja, benda kerja dan lingkungan 
tempat bekerja.  
Berikut merupakan alat-alat atau perlengkapan keselamatan dalam bekerja: 
a. Pakaian kerja 
b. Sepatu kerja 
c. Apron kulit/Jaket las 
d. Sarung tangan kulit 
e. Topeng las 
f. Masker las 
 
Gambar. 21. Macam–macam alat pelindung diri 
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C. Gambaran Produk 
Gambaran produk merupakan gambar tentang produk yang telah dibuat 
yaitu berupa casing dan cover mesin pemipih dan pemotong adonan mie. 
Dibawah ini merupakan gambaran produk dari mesin pemipih dan pemotong 
adonan mie. Berikut adalah detail casing dan cover yang didesain untuk 
menopang kinerja dari mesin pemimpih dan pemotong adonan mie. 
 
 
Gambar 22. Gambar Mesin Pemipih dan Pemotong  Adonan Mie 
Keterangan : 
a : Saluran Masuk     c : Saluran Keluar dan Cover Depan 
b : Saluran Tengah    d : Cover Samping 
Prinsip kerja mesin 
Prinsip kerja dari mesin pemipih dan pemotong adonan mie ini adalah 
ketika saklar digeser ke posisi ON, motor listrik akan menggerakkan poros 
a 
b 
c 
d 
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penghubung melalui pulley dan belt. Poros tersebut menghubungkan antara motor 
listrik dengan poros pemipih dan poros pemotong adonan. Adonan yang 
dimasukkan melalui saluran masuk akan dipipihkan oleh poros pemipih yang 
dilakukan secara berulang-ulang oleh operator sesuai dengan tingkat kekenyalan 
adonan yang diinginkan, kemudian dilanjutkan pada poros pemotong yang akan 
membentuk profil mie. Hasil potongan adonan yang berwujud mie akan jatuh 
pada saluran keluar dan mie siap dikemas maupun diolah untuk konsumsi. 
Cara pengoperasian mesin 
Cara pengoperasian mesin pemipih dan pemotong adonan mie didesain 
dengan cara yang sangat mudah sehingga operator dapat membuat mie dengan 
hasil yang maksimal. Langkah-langkah untuk mengoperasikan mesin pemipih dan 
pemotong adonan mie adalah sebagai berikut : 
a. Siapkan adonan mie yang akan diproses. 
b. Taruh adonan pada saluran masuk pada mesin. 
c. Hidupkan mesin pemipih dan pemotong adonan mie dengan menggeser saklar 
yang ada di belakang mesin. 
d. Masukkan adonan melalui saluaran masuk secara perlahan dan berulang-ulang 
sesuai kekenyalan adonan yang diinginkan. 
e. Apabila dirasa sudah cukup kenyal, kemudian biarkan adonan masuk secara 
otomatis pada poros pemotong adonan mie. 
f.  Hasil akan keluar pada saluran keluar, bila sudah selesai kemudian matikan 
mesin dengan menggeser saklar yang ada di belakang mesin. 
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BAB III 
KONSEP PEMBUATAN 
A. Konsep Umum Pembuatan Produk 
Untuk menghasilkan sebuah produk yang berkualitas, maka diperlukan 
suatu konsep pembuatan produk dan pengerjaan yang baik. Selain itu proses 
pemilihan bahan, alat atau mesin, dan jenis pengerjaan juga akan berpengaruh 
pada kualitas produk yang dihasilkan. Secara umum pengerjaan suatu produk 
dapat diklasifikasikan sebagai berikut: 
1. Pemilihan Bahan 
Proses pemilihan bahan adalah menentukan bahan yang akan dikerjakan 
agar sesuai dengan kebutuhan. Pemilihan bahan merupakan langkah awal dalam 
membuat suatu produk. Berdasarkan persyaratan dan pertimbangan dalam 
pembuatan komponen casing dan cover mesin pemipih dan pemotong adonan 
mie, maka bahan yang digunakan untuk membuat komponen-komponen tersebut 
adalah plat stainless  dengan ketebalan 0,8 mm. 
Alasan dari pemilihan bahan tersebut antara lain sebagai berikut : 
a. Bahan plat tersebut tidak terlalu keras, sehingga dapat dikerjakan dengan 
pengerjaan bor, roll, dan tekuk. 
b. Bahan ini merupakan bahan yang tahan karat, sehingga bahan ini paling cocok 
digunakan untuk pembuatan komponen-komponen yang berkontak langsung 
dengan bahan makanan, termasuk untuk komponen casing dan cover. 
c. Bahan tersebut paling banyak ditemukan dipasaran, sehingga mudah didapat. 
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2. Persiapan Bahan 
Proses persiapan bahan merupakan salah satu proses yang dilakukan dengan 
tujuan mempersiapkan berbagai macam bahan yang akan digunakan dalam 
pembuatan casing dan cover mesin pemipih dan pemotong adonan mie. Dalam 
proses ini terdapat beberapa macam pengerjaan, antara lain sebagai berikut: 
a. Pengukuran Bahan dan Pemberian Tanda Potong 
Proses yang pertama kali dikakukan dalam persiapan bahan adalah 
pengukuran dan pemberian tanda potong. Proses ini dilakukan untuk mendapatkan 
ukuran benda kerja yang sesuai dengan desain yang sudah ditentukan serta 
memberi tanda potong yang berupa garis, proses ini biasa disebut dengan istilah 
cutting plan. Pada proses ini peralatan yang dibutuhkan diantaranya adalah mistar 
baja, mistar gulung, mistar siku, dan penggores/spidol. 
b. Pemotongan Bahan 
Proses selanjutnya yang dilakukan setelah pengukuran bahan dan pemberian 
tanda potong adalah proses pemotongan bahan. Proses pemotongan bahan 
merupakan suatu proses yang bertujuan untuk mendapatkan bentuk dan ukuran 
dari benda kerja yang sesuai dengan gambar kerja yang sudah dirancang 
sebelumnya. Dalam pengerjaan pemotongan bahan peralatan yang digunakan 
antara lain adalah mesin potong hidrolik, mesin gerinda potong, gunting plat, 
gunting tuas, mesin gergaji, serta gergaji tangan, dll.  
3. Pembentukan Bahan 
Setelah proses persiapan bahan dilakukan kemudian tahap selanjutnya 
adalah proses pembentukan bahan. Proses pembentukan bahan adalah suatu 
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pengerjaan pada  benda kerja sehingga benda kerja tersebut mengalami perubahan 
bentuk seperti yang kita inginkan. Dalam proses pembentukan ini ditujukan pada 
komponen-komponen yang sudah didapatkan dari hasil proses persiapan bahan. 
Terdapat beberapa macam jenis pengerjaan dalam proses pembentukan bahan, 
antara lain adalah proses pengecoran, proses penempaan, proses ektrusi, proses 
pengerollan, proses penekukan, dan proses pengguntingan. 
4. Pengeboran 
Proses ini dilakukan untuk membuat lubang dengan ukuran tertentu pada 
benda kerja. Sebelum melakukan pengeboran terlebih dahulu dibuat tanda 
pengerjaan dengan menggunakan penitik agar lebih mudah waktu melakukan 
pengeboran. Proses pengeboran dapat dilakukan dengan mengunakan mesin bor 
meja maupun mesin bor tangan. 
5. Penyambungan 
Proses penyambungan merupakan suatu proses penggabungan dua buah 
benda atau lebih menjadi satu kesatuan. Proses penyambungan dibagi menjadi dua 
macam, yaitu proses penyambungan logam dan proses penyambungan non logam. 
Dalam proses penyambungan logam dapat dilakukan dengan berbagai metode dan 
berbagai macam posisi. Hal-hal tersebut memiliki pengaruh yang besar pada hasil 
sambungan. 
Ketika akan menentukan metode penyambungan logam harus 
mempertimbangkan beberapa faktor, diantaranya adalah proses pengerjaan, 
kekuatan sambungan, kerapatan sambungan, penggunaan konstruksi sambungan 
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dan faktor ekonomis. Berikut ini adalah beberapa macam metode dalam 
penyambungan logam: 
a. Pengelasan 
Pada proses pengelasan, bagian logam dijadikan satu dengan cara  
mencairkan kedua logam tersebut menggunakan panas dengan mengunakan bahan 
tambah. Cara pembangkitan panas yang sampai saat ini digunakan untuk 
pengelasan diantaranya dengan gas dan dengan busur listrik. 
b. Penyolderan 
Penyolderan merupakan penyambungan 2 logam dengan menggunakan 
timah solder. Timah solder adalah campuran timah dan timah hitam terdapat 
dalam bentuk dan ukuran untuk berbagai keperluan. Proses penyolderan 
memerlukan panas (misalnya antara 200°C–400°C). Pada umumnya panas 
tersebut diperoleh dengan menggunakan alat solder. 
Alat solder memiliki fungsi yaitu untuk memanaskan logam dan timah 
solder pada suhu yang diperlukan. Alat solder mempunyai berbagai macam jenis 
dan ukuran. Agar tidak timbul kerusakan pada bahan maka harus digunakan alat 
solder yang tepat. 
c. Sambungan Keling 
Sambungan keling merupakan proses penyambungan menggunakan paku 
keling yang ditanam pada dua bagian yang disambung. Pengelingan biasanya 
dilakukan pada plat dan sejenisnya. Sambungan keling diterapkan bila dianggap 
lebih menguntungkan dibanding sambungan lainnya. 
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d. Penyambungan dengan Baut. 
Penyambungan menggunakan baut biasanya dilakukan pada dua atau lebih 
bagian dengan tujuan agar mudah dibongkar pasang. Penyambungan jenis ini 
memerlukan ketelitian untuk mendapatkan sambungan yang baik. 
6. Finishing 
Proses finishing adalah proses terakhir dalam pembuatan suatu produk. 
Proses ini bertujuan untuk menyempurnakan hasil pengerjaan dan membuat 
tampilan menjadi lebih indah dan menarik. Proses finishing meliputi proses 
pengerjaan permukaan, seperti penghalusan permukaan dan pelapisan/pengecatan. 
Alat yang digunakan adalah amplas, kompresor, spray gun, dan peralatan 
pengecatan lainnya. 
B. Konsep Pembuatan Casing dan Cover Mesin Pemipih dan Pemotong 
Adonan Mie 
Dalam pembuatan komponen dari casing dan cover mesin pemipih dan 
pemotong adonan mie terlebih dahulu menetapkan konsep yang akan dikerjakan. 
Berikut adalah urutan konsep dalam pembuatan casing dan cover mesin pemipih 
dan pemotong adonan mie: 
1. Persiapan Bahan 
Konsep yang pertama kali ditetapkan adalah proses persiapan bahan dimana 
kita membuat cutting plan yang kemudian dipotong sesuai dengan ukuran yang 
telah ditentukan oleh perancangan. Dibawah ini urutan proses persiapan bahan: 
a. Plat diukur dan dipotong dengan ukuran 500 x 710 mm untuk membuat cover 
depan dan saluran keluar. 
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b. Plat diukur dan dipotong dengan ukuran 288 x 200 mm untuk membuat 
segitiga penutup saluran masuk. 
c. Plat diukur dan dipotong dengan ukuran 540 x 684 mm untuk membuat cover 
bagian samping kanan. 
d. Plat diukur dan dipotong dengan ukuran 540 x 684 mm untuk membuat cover 
bagian samping kiri. 
e. Plat diukur dan dipotong dengan ukuran 492 x 483 mm untuk membuat bagian 
saluran masuk. 
f. Plat diukur dan dipotong dengan ukuran 412 x 150 mm untuk membuat bagian 
saluran tengah. 
2. Pembentukan Bahan 
Konsep selanjutnya setelah persiapan bahan adalah pembentukan bahan. 
Proses ini dilakukan dengan tujuan mengubah dimensi komponen casing dan 
cover sesuai dengan gambar kerja yang telah ditentukan. Berikut konsep 
pembentukan bahan yg telah ditentukan: 
a. Plat ukuran 500 x 710 mm yang untuk cover dan saluran keluar ditekuk 145° 
ke luar sebanyak 360 mm. 
b. Plat ukuran 540 x 684 mm yang untuk cover bagian samping kanan ditekuk 
90° ke dalam sebanyak 40 mm. 
c. Plat ukuran 500 x 684 mm yang untuk cover bagian samping kiri ditekuk 90° 
ke dalam sebanyak 40 mm. 
d. Plat ukuran 492 x 483 mm yang untuk bagian saluran masuk ditekuk 145° ke 
dalam sebanyak 150 mm. 
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3. Perakitan 
Dalam proses perakitan plat ini kami memilih metode pengelasan untuk 
merakit komponen-komponen dari mesin pemipih dan pemotong adonan mie. 
Untuk komponen cover depan dan saluran masuk serta segitiga penutup yang 
terdiri dari dua bagian dirakit dengan menggunakan las SMAW menggunakan 
elektroda stainless. Pemilihan perakitan menggunakan metode pengelasan ini 
dilakukan karena caranya yang mudah dan sangat efisien dalam proses 
pengerjaanya.  
Metode perakitan yang digunakan untuk merangkai komponen cover 
samping kanan dan kiri adalah pengelasan SMAW. Komponen ini harus memiliki 
kekuatan rakitan yang baik, oleh karena itu metode yang digunakan adalah 
pengelasan. Komponen ini dilas pada bagian rangka dengan metode las titik, 
sehingga casing bagian samping kanan dan kiri ini memiliki kekuatan rakitan 
yang baik. Pemilihan las SMAW dikarenakan bahan yang akan dilas memiliki 
ketebalan 0,8 mm sehingga masih mampu dikerjakan menggunakan las SMAW 
dengan catatan menggunakan elektroda stainless.  
Komponen saluran tengah yang berbentuk plat persegi panjang ini 
diletakkan pada bagian tengah mesin yang berfungsi sebagi penyalur adonan mie 
sebelum dipotong. Dalam proses perakitannya, komponen saluran tengah ini dilas 
dengan rangka yang dibuat untuk menopang saluran tengah supaya lebih kuat 
dengan metode las SMAW. Rangka ini dibuat menggunakan besi diameter 6 mm 
sehingga mampu menopang saluran tengah dengan kuat. Cara tersebut dipilih 
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karena untuk perakitan komponen ini lebih mudah dan efisien jika mengunakan 
las SMAW dengan elektroda stainless. 
Pada proses perangkaian atau perakitan saluran masuk juga menggunakan 
metode las SMAW. Proses perakitan dengan menggunakan las SMAW dipilih 
karena kekuatan rakitan yang dihasilkan sangat baik dan mudah pada saat proses 
pengerjaannya. Pada proses perakitan atau perangkaian saluran masuk ini plat 
dilas pada rangka bagian atas yang kemudian juga ditopang dengan rangka yang 
dibuat menggunakan besi diameter 6 mm sehingga saluran masuk ini mempunyai 
rakitan yang kuat. Proses pengelasan SMAW ini menggunakan elektroda khusus 
untuk plat stainless. 
4. Finishing 
Setelah komponen-komponen tersebut selesai disambung pada rangka 
mesin, proses selanjutnya adalah proses finishing. Proses finishing ini salah 
satunya adalah merapikan dan membersihkan permukaan komponen casing dan 
cover. Untuk komponen casing dan cover, permukaannya di amplas dan 
kemudian di poles sehingga dapat menghasilkan permukaan yang mengkilap. 
Pada proses finishing casing dan cover ini tidak dilakukan proses pengecatan 
karena plat stainless ini sudah mempunyai kriteria estetika yaitu berupa tampilan 
yang menarik tanpa perlu dilakukan proses pengecatan. 
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BAB IV 
PROSES, HASIL, DAN PEMBAHASAN 
A. Diagram Alir Proses Pembuatan 
Diagram alir ini menunjukan urutan proses pengerjaan casing dan cover 
pada mesin pemipih dan pemotong adonan mie dari awal hingga akhir. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 23. Diagram Alir Proses Pembuatan Casing dan Cover Pada Mesin 
Pemipih dan Pemotong Adonan Mie 
Perbaikan  
Pembelian bahan 
 
Pemotongan bahan 
 
Proses pembentukan bahan 
Cutting Plan 
Identifikasi gambar kerja, pembuatan langkah 
kerja 
 
Tidak Sesuai 
( - ) 
Proses perakitan komponen 
Tidak Sesuai 
( + ) 
Pemeriksaan 
Ukuran 
Mulai 
Selesai 
Uji Fungsional 
&KinerjaMesin 
Tidak Lulus 
 
Perbaikan  
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B. Visualisasi Proses Pembuatan 
Visualisasi proses pembuatan adalah sebuah gambaran pada proses 
pembuatan atau pengerjaan sebuah mesin yang bertujuan untuk menggambarkan 
langkah-langkah pengerjaan tahap demi tahap sesuai dengan yang direncanakan. 
Berikut adalah visualisasi proses pembuatan mesin pemipih dan pemotong adonan 
mie: 
1. Identifikasi Gambar Kerja 
         
                 
Gambar 24. Detail Gambar Saluran Masuk Mesin Pemipih dan Pemotong  
Adonan Mie 
 
 
 
 
Gambar 25. Detail Gambar Saluran Tengah Mesin Pemipih dan Pemotong  
Adonan Mie 
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Gambar 26. Detail Gambar Saluran Keluar dan Cover Depan  Mesin Pemipih dan 
Pemotong  Adonan Mie 
 
   
 
Gambar 27. Detail Gambar Cover Samping Mesin Pemipih dan Pemotong   
Adonan Mie 
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2. Mesin dan Alat Yang Digunakan 
Mesin dan alat yang digunakan dalam proses pengerjaan casing dan cover 
pada mesin pemipih dan pemotong adonan mie adalah sebagai berikut: 
a. Mesin Tekuk (Bending) 
b. Mesin Potong (Guillotine) 
c. Mesin Las SMAW (Shield Metal Arc Welding) 
d. Elektroda Stainless E 308 – 16  
e. Palu Lunak 
f. Mistar Baja 
g. Kikir 
h. Gunting Tangan 
i. Penggores 
j. Penyiku 
k. Mistar Gulung 
l. Topeng Las 
m. Palu Terak 
n. Sikat Baja 
3. Perencanaan Pemotongan (Cutting Plan) 
Dalam pembuatan rencana pemotongan bahan, didasarkan pada identifikasi 
kebutuhan bahan untuk pembuatan casing dan cover pada mesin pemipih dan 
pemotong adonan mie. Adapun kebutuhan bahan yang digunakan dalam 
pembuatan casing dan cover tersebut adalah: 
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a. Saluran Masuk 
 
Gambar 28. Detail Gambar Saluran Masuk Mesin Pemipih dan Pemotong  
Adonan Mie 
 
Luas bahan  = 492 mm x 483 mm  = 237.636 mm² 
Bahan yang terbuang = 40 mm x 150 mm x 2  = 12.000 mm² 
b. Saluran Tengah 
 
Gambar 29. Detail Gambar Saluran Tengah Mesin Pemipih dan Pemotong  
Adonan Mie 
 
Luas bahan  = 412 mm x 150 mm  =   61.800 mm² 
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c. Saluran Keluar dan Cover Depan 
 
Gambar 30. Detail Gambar Saluran Keluar dan Cover Depan  Mesin Pemipih dan 
Pemotong  Adonan Mie  
 
Luas bahan  = 500 mm x 710 mm  = 355.000 mm² 
Bahan yang terbuang = 40 mm x 360 mm x 2 = 28.800 mm² 
d. Cover Samping Kanan dan Kiri 
 
Gambar 31. Detail Gambar Cover Samping Mesin Pemipih dan Pemotong  
Adonan Mie 
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Luas Bahan  = 540 mm x 684 mm  x 2 = 738.720 mm² 
Bahan yang terbuang = 40 mm x 40 mm x 4  =   6.400 mm²  
e. Segitiga Penutup 
 
Gambar 32. Detail Gambar Segitiga Saluran Penutup  Mesin Pemipih dan 
Pemotong  Adonan Mie  
 
Luas bahan  :  x 200 mm x 288 mm x 2  =   57.600 mm²  
Dari hasil identifikasi diatas maka diperoleh jumlah total luas plat stainless 
steel yang dibutuhkan untuk membuat casing dan cover pada mesin pemipih dan 
pemotong adonan mie adalah 1.450.756 mm² - 47.200 mm² = 1.403.556 mm². 
Karena kami akan memotong 6 bagian dengan ukuran plat stainless steel 2,4 m x 
1,2 m x 0,8 m dan menggunakan pisau dengan ketebalan maksimum 5 mm, maka 
toleransi pemotongannya tidak terlalu berpengaruh pada plat stainless steel. Untuk 
mengantisipasi kesalahan kami menambahkan toleransi pemotongan sebesar 
100000 mm². Jadi total bahan plat stainless steel yang di pakai adalah 1.403.556 
mm² + 100.000 mm² = 1.503.556 mm². Plat stainless steel yang ada dipasaran 
mempunyai ukuran 1.200 mm x 2.400 mm = 2.880.000 mm². Sehingga sisa plat 
stainless steel adalah 2.880.000 mm² - 1.503.556 mm² = 1.376.444 mm² 
Pengukuran plat dilakukan menggunakan penggores yang disesuaikan 
dengan dimensi pada gambar kerja. Kemudian pemotongan dilakukan dengan 
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menggunakan mesin potong hidrolik serta menggunakan gerinda potong untuk 
bagian yang agak rumit.  
4. Tindakan Keselamatan 
Dalam mengerjakan komponen casing dan cover tentu saja hal yang paling 
diutamakana dalah keselamatan kerja. Berikut beberapa tindakan keselamatan 
yang wajib dilakukan pada saat proses pengerjaan: 
a. Memakai pakaian kerja (Wear Pack). 
b. Menggunakan alat atau mesin sesuai dengan fungsi dan kegunaanya. 
c. Pada saat mengelas, menggunakan alat keselamatan kerja seperti sarung tangan 
las dan kaca mata las. 
d. Pada saat menggerinda, menggunakan kaca mata, sarung tangan, masker. 
e. Patuhi peraturan dan tata tertib bengkel. 
C. Data Tentang Proses Pembuatan 
Proses pembuatan adalah sebuah proses pengerjaan dari awal hingga akhir 
yang menghasilkan sebuah mesin yaitu mesin pemipih dan pemotong adonan mie. 
Proses ini berawal dari perencanaan produk seperti mendesain mesin dan 
penentuan alat maupun bahan yang akan digunakan. Proses pembuatan ini berisi 
tentang pembuatan casing dan cover mesin pempih dan pemotong adonan mie. 
Dalam pembuatannya terdapt beberapa proses diantaranya adalah proses cutting 
plan, pemotoongan benda kerja, penekukan, pengelasan, perakitan hingga proses 
finishing. Dibawah ini adalah tabel data tentang proses pembuatan mesin pemipih 
dan pemotong adonan mie dari awal yaitu proses persiapan bahan hingga akhir 
yaitu proses finishing: 
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1. Proses Pembuatan Komponen Casing dan Cover 
Tabel 9. Standart Operational Production (SOP) pembuatan casing dan cover mesin pemipih dan pemotong adonan mie. 
No Proses Pengerjaan Alat yang Digunakan Langkah Kerja Keterangan 
1. Pengerjaan Saluran Masuk 
a. Penggambaran (cutting plan) 
bentuk saluran masuk serta 
ukuran pada plat. 
Alat : 
Penggores/spidol, 
mistar siku, mistar 
baja, mistar gulung 
K3 yang digunakan : 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Gambar bentuk dengan 
ukuran gambar kerja yang 
telah ditentukan pada plat 
menggunakan penggores 
atau spidol. 
2. Cek kembali apakah ukuran 
sudah sesuai dengan gambar 
kerja. 
Plat digambar dengan 
ukuran 492 x 483 mm
2 
1 
buah untuk casing bagian 
saluran masuk. 
 b. Pemotongan bahan untuk 
casing bagian saluran masuk. 
 
 
Alat : 
Mesin potong 
hidrolik, gerinda 
tangan 
K3 yang digunakan : 
Sarung tangan, 
sepatu, kacamata, ear 
plug, wear pack 
1. Potong plat sesuai dengan 
cutting plan yang telah 
ditentukan dalam proses 
penggambaran. 
2. Plat dipotong menggunakan 
mesin potong hidrolik. 
3. Sedangkan untuk beberapa 
bagian-bagian yang tidak 
memungkinkan dipotong 
menggunakan mesin potong 
hidrolik, dipotong secara 
manual menggunakan 
gerinda tangan. 
 
 
Plat dipotong sesuai dengan 
cutting plan yang telah 
ditentukan dan sesuai 
dengan dimensi gambar 
kerja. 
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 c. Penekukan saluran masuk 
sebesar 145º 
 
 
 
Keterangan : Sudut tekuk 
adalah = 145º 
Alat : 
Mesin tekuk, palu 
karet , landasan 
pukul, busur deajat 
K3 yang digunakan : 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Penekukan saluran masuk 
dilakukan dengan mesin 
tekuk manual. 
2. Tekuk benda kerja sesuai 
dengan sudut yg ditentukan 
yaitu 145º. 
3. Untuk pengepasan sudut 
tekuk yang ditentukan 
menggunakan palu karet 
dengan landasan pukul. 
4. Penekukan dilakukan pada 
tengah ukuran yang 
sebelumnya telah diberi 
ukuran atau ditandai. 
Hitungan penekuk50an: 
Tebal (S) = 0,8 mm 
α = 145º 
L1 = 333 mm, L2 = 150 
mm 
Rd = 0,5S = 0,4 mm 
Rn = Rd + x 
      = 0,4+  = 0,4+  =  
0,6 mm 
La = L1 – (Rd+S) 
      = 333 – (0,4+0,8) = 333 
– 1,2 
      = 331,8 mm 
Lb = L2 – (Rd+S) 
      = 150 – (0,4+0,8) = 150 
– 1,2 =  148,8 mm   
Lp =  = 
  = 1,518 mm 
Ltot = La+Lb+Lp 
        = 331,8+148,8+1,518 
= 482,118 mm 
Spring Back 
α2 = 145º K = 0,96 
(stainless) 
α1 =  = 151º 
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No Proses Pengerjaan Alat yang Digunakan Langkah Kerja Keterangan 
2. Pengerjaan Saluran Tengah 
a. Penggambaran (cutting plan) 
bentuk saluran tengah serta 
ukuran pada plat. 
Alat : 
Penggores/spidol, 
mistar siku, mistar 
baja, mistar gulung 
K3 yang digunakan : 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Gambar bentuk dengan 
ukuran gambar kerja yang 
telah ditentukan pada plat 
menggunakan penggores 
atau spidol. 
2. Cek kembali apakah ukuran 
sudah sesuai dengan gambar 
kerja. 
Plat digambar dengan 
ukuran 412 x 150 mm
2 
1 
buah untuk casing bagian 
saluran tengah. 
 b. Pemotongan bahan untuk 
casing bagian saluran tengah. 
 
 
 
 
Alat : 
Mesin potong 
hidrolik, gerinda 
tangan 
K3 yang digunakan : 
Sarung tangan, 
sepatu, kacamata, ear 
plug, wear pack 
1. Potong plat sesuai dengan 
cutting plan yang telah 
ditentukan dalam proses 
penggambaran. 
2. Plat dipotong menggunakan 
mesin potong hidrolik. 
3. Sedangkan untuk beberapa 
bagian-bagian yang tidak 
memungkinkan dipotong 
menggunakan mesin potong 
hidrolik, dipotong secara 
manual menggunakan 
gerinda tangan. 
 
 
Plat dipotong sesuai dengan 
cutting plan yang telah 
ditentukan dan sesuai 
dengan dimensi gambar 
kerja. 
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No Proses Pengerjaan Alat yang Digunakan Langkah Kerja Keterangan 
3. Pengerjaan Saluran Keluar dan 
Cover Depan 
a. Penggambaran (cutting plan) 
bentuk saluran masuk serta 
ukuran pada plat. 
Alat : 
Penggores/spidol, 
mistar siku, mistar 
baja, mistar gulung 
K3 yang digunakan : 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Gambar bentuk dengan 
ukuran gambar kerja yang 
telah ditentukan pada plat 
menggunakan penggores 
atau spidol. 
2. Cek kembali apakah ukuran 
sudah sesuai dengan 
gambar kerja. 
Plat digambar dengan 
ukuran 500 x 710 mm
2 
1 
buah untuk casing bagian 
saluran keluar dan cover 
depan. 
 b. Pemotongan bahan untuk casing 
bagian saluran keluar dan cover 
depan. 
 
 
Alat : 
Mesin potong 
hidrolik, gerinda 
tangan 
K3 yang digunakan : 
Sarung tangan, 
sepatu, kacamata, 
ear plug, wear pack 
1. Potong plat sesuai dengan 
cutting plan yang telah 
ditentukan dalam proses 
penggambaran. 
2. Plat dipotong menggunakan 
mesin potong hidrolik. 
3. Sedangkan untuk beberapa 
bagian-bagian yang tidak 
memungkinkan dipotong 
menggunakan mesin potong 
hidrolik, dipotong secara 
manual menggunakan 
gerinda tangan. 
 
 
 
 
 
Plat dipotong sesuai 
dengan cutting plan yang 
telah ditentukan dan sesuai 
dengan dimensi gambar 
kerja. 
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 c. Penekukan saluran keluar dan 
cover depan sebesar 145º. 
 
 
Keterangan : Sudut tekuk  
adalah = 145º 
Alat : 
Mesin tekuk, palu 
karet , landasan 
pukul, busur deajat 
K3 yang digunakan : 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Penekukan saluran masuk 
dilakukan dengan mesin 
tekuk manual. 
2. Tekuk benda kerja sesuai 
dengan sudut yg ditentukan 
yaitu 145º. 
3. Untuk pengepasan sudut 
tekuk yang ditentukan 
menggunakan palu karet 
dengan landasan pukul. 
4. Penekukan dilakukan pada 
tengah ukuran yang 
sebelumnya telah diberi 
ukuran atau ditandai. 
Hitungan penekukan: 
Tebal (S) = 0,8 mm 
α = 145º 
L1 = 350 mm, L2 = 360 
mm 
Rd = 0,5S = 0,4 mm 
Rn = Rd + x 
      = 0,4+  = 0,4+  = 
0,6 mm 
La = L1 – (Rd+S) 
      = 350 – (0,4+0,8) =     
350 – 1,2 = 348,8 mm 
Lb = L2 – (Rd+S) 
      = 360 – (0,4+0,8) = 
360 – 1,2 =  358,8 mm   
Lp =  = 
  = 1,518mm 
Ltot = La+Lb+Lp 
        = 348,8+358,8+1,518 
= 709,118 mm 
Spring Back 
α2 = 145º K = 0,96 
(stainless) 
α1 =  = 151º 
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 d. Pemotongan bahan untuk bagian 
segitiga samping saluran keluar 
dan cover depan. 
 
 
Alat : 
Mesin potong 
hidrolik, gerinda 
tangan 
K3 yang digunakan : 
Sarung tangan, 
sepatu, kacamata, 
ear plug, wear pack 
1. Potong plat sesuai dengan 
cutting plan yang telah 
ditentukan dalam proses 
penggambaran. 
2. Plat dipotong menggunakan 
mesin potong hidrolik. 
3. Sedangkan untuk beberapa 
bagian-bagian yang tidak 
memungkinkan dipotong 
menggunakan mesin potong 
hidrolik, dipotong secara 
manual menggunakan 
gerinda tangan. 
 
1. Plat dipotong sesuai 
dengan cutting plan 
yang telah ditentukan 
dan sesuai dengan 
dimensi gambar kerja. 
2. Segitiga dibuat menjadi 
dua buah untuk samping 
kanan dan kiri. 
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No Proses Pengerjaan Alat yang 
Digunakan 
Langkah Kerja Keterangan 
4. Pengerjaan Cover Bagian samping Kanan. 
a. Penggambaran (cutting plan) bentuk 
cover samping kanan serta ukuran pada 
plat. 
Alat : 
Penggores/spidol, 
mistar siku, mistar 
baja, mistar gulung 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Gambar bentuk 
dengan ukuran gambar 
kerja yang telah 
ditentukan pada plat 
menggunakan 
penggores atau spidol. 
2. Cek kembali apakah 
ukuran sudah sesuai 
dengan gambar kerja. 
Plat digambar dengan 
ukuran 540 x 684 mm
2 
1 
buah untuk cover 
samping kanan. 
 b. Pemotongan bahan untuk cover bagian 
samping kanan. 
 
Alat : 
Mesin potong 
hidrolik, gerinda 
tangan 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu, kacamata, 
ear plug, wear pack 
1. Potong plat sesuai 
dengan cutting plan 
yang telah ditentukan 
dalam proses 
penggambaran. 
2. Plat dipotong 
menggunakan mesin 
potong hidrolik. 
3. Sedangkan untuk 
beberapa bagian-
bagian yang tidak 
memungkinkan 
dipotong 
menggunakan mesin 
potong hidrolik, 
dipotong secara 
manual menggunakan 
Plat dipotong sesuai 
dengan cutting plan 
yang telah ditentukan 
dan sesuai dengan 
dimensi gambar kerja. 
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gerinda tangan. 
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 c. Penekukan cover bagian samping kanan 
sebesar 90º. 
 
 
Keterangan : Sudut tekuk adalah  90º  
Alat : 
Mesin tekuk, palu 
karet , landasan 
pukul, busur deajat 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Penekukan saluran 
masuk dilakukan 
dengan mesin tekuk 
manual. 
2. Tekuk benda kerja 
sesuai dengan sudut yg 
ditentukan yaitu 90º. 
3. Untuk pengepasan 
sudut tekuk yang 
ditentukan 
menggunakan palu 
karet dengan landasan 
pukul. 
4. Penekukan dilakukan 
pada tengah ukuran 
yang sebelumnya telah 
diberi ukuran atau 
ditandai. 
Hitungan penekukan: 
Tebal (S) = 0,8 mm 
α = 90º 
L1 = 644 mm, L2 = 40 
mm 
Rd = 0,5S = 0,4 mm 
Rn = Rd + x 
      = 0,4+  = 0,4+  = 
0,667 mm 
La = L1 – (Rd+S) 
      = 644 – (0,4+0,8) = 
644 – 1,2 = 642,8 mm 
Lb = L2 – (Rd+S) 
      = 40 – (0,4+0,8) =  
40 – 1,2 =  38,8 mm   
Lp =  = 
 = 1,047 
mm 
Ltot = La+Lb+Lp 
        = 
642,8+38,8+1,047 = 
682,647 mm 
Spring Back 
α2 = 90º K = 0,96 
(stainless) 
α1 =  = 94º 
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No Proses Pengerjaan Alat yang 
Digunakan 
Langkah Kerja Keterangan 
5. Pengerjaan Cover Bagian samping Kiri. 
a. Penggambaran (cutting plan) bentuk 
cover samping kiri serta ukuran pada plat. 
Alat : 
Penggores/spidol, 
mistar siku, mistar 
baja, mistar gulung 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Gambar bentuk 
dengan ukuran gambar 
kerja yang telah 
ditentukan pada plat 
menggunakan 
penggores atau spidol. 
2. Cek kembali apakah 
ukuran sudah sesuai 
dengan gambar kerja. 
Plat digambar dengan 
ukuran 540 x 684 mm
2 
1 
buah untuk cover 
samping kiri. 
 b. Pemotongan bahan untuk cover bagian 
samping kiri. 
 
Alat : 
Mesin potong 
hidrolik, gerinda 
tangan 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu, kacamata, 
ear plug, wear pack 
1. Potong plat sesuai 
dengan cutting plan 
yang telah ditentukan 
dalam proses 
penggambaran. 
2. Plat dipotong 
menggunakan mesin 
potong hidrolik. 
3. Sedangkan untuk 
beberapa bagian-
bagian yang tidak 
memungkinkan 
dipotong 
menggunakan mesin 
potong hidrolik, 
dipotong secara 
manual menggunakan 
Plat dipotong sesuai 
dengan cutting plan 
yang telah ditentukan 
dan sesuai dengan 
dimensi gambar kerja. 
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gerinda tangan. 
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 c. Penekukan cover bagian samping kiri 
sebesar 90º. 
 
 
Keterangan : Sudut tekuk adalah  90º  
Alat : 
Mesin tekuk, palu 
karet , landasan 
pukul, busur deajat 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Penekukan saluran 
masuk dilakukan 
dengan mesin tekuk 
manual. 
2. Tekuk benda kerja 
sesuai dengan sudut yg 
ditentukan yaitu 90º. 
3. Untuk pengepasan 
sudut tekuk yang 
ditentukan 
menggunakan palu 
karet dengan landasan 
pukul. 
4. Penekukan dilakukan 
pada tengah ukuran 
yang sebelumnya telah 
diberi ukuran atau 
ditandai. 
Hitungan penekukan: 
Tebal (S) = 0,8 mm 
α = 90º 
L1 = 644 mm, L2 = 40 
mm 
Rd = 0,5S = 0,4 mm 
Rn = Rd + x 
      = 0,4+  = 0,4+  = 
0,667 mm 
La = L1 – (Rd+S) 
      = 644 – (0,4+0,8) = 
644 – 1,2 = 642,8 mm 
Lb = L2 – (Rd+S) 
      = 40 – (0,4+0,8) =  
40 – 1,2 =  38,8 mm   
Lp =  = 
 = 1,047 
mm 
Ltot = La+Lb+Lp 
        = 
642,8+38,8+1,047 = 
682,647 mm 
Spring Back 
α2 = 90º K = 0,96 
(stainless) 
α1 =  = 94º 
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No Proses Pengerjaan Alat yang 
Digunakan 
Langkah Kerja Keterangan 
6. Pengerjaan Kerangka Penopang Casing 
Saluran Masuk. 
a. Penggambaran (cutting plan) bentuk 
kerangka penopang saluran masuk. 
Alat : 
Penggores/spidol, 
mistar siku, mistar 
baja, mistar gulung 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Tandai benda kerja 
sesuai dengan ukuran 
yang telah ditentukan 
pada benda kerja 
menggunakan 
penggores atau spidol. 
2. Cek kembali apakah 
ukuran sudah sesuai 
dengan gambar kerja. 
Besi eyser diameter 6 
mm ditandai sesuai 
dengan ukuran yang 
telah ditentukan pada 
gambar kerja. 
 b. Pemotongan bahan untuk kerangka 
penopang saluran masuk. 
 
Alat : 
gerinda potong 
tangan 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu, kacamata, 
ear plug, wear pack 
1. Potong besi eyser 
sesuai dengan cutting 
plan yang telah 
ditentukan.  
2. Besi eyser kemudian 
dipotong 
menggunakan gerinda 
potong. 
 
 
 
Besi eyser diameter 6 
mm dipotong menjadi 2 
bagian dengan masing-
masing ukuran sebagai 
berikut : 
- Panjang 420 mm 
dan panjang 100 
mm sebanyak 2 
buah. 
 c. Pengelasan/perakitan kerangka penopang 
saluran masuk. 
 
 
Alat : 
Mesin las, 
elektroda, palu 
terak, sikat baja, 
penyiku, tang jepit 
K3 yang digunakan 
1. Ukur kesikuan dengan 
penyiku dan ukuran 
sesuai gambar kerja 
lalu setelah 
membentuk sudut 
yang siku, lakukan 
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: 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack, topeng las 
tack weld pada benda 
kerja pada salah satu 
sisi, kemudian ukur 
kembali untuk 
memastikan tidak 
terjadi perubahan 
karena tergeser, 
setelah itu tack weld 
sisi lainnya. 
2. Lakukan pengelasan 
dengan menggunakan 
elektroda AWS E-
6013 Ø 2,6 dengan 
arus 50-120 Ampere. 
Kemudian posisi 
pengelasan down 
hand. 
3. Bersihkan permukaan 
benda kerja dengan 
menggunakan palu 
terak dan sikat baja. 
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No Proses Pengerjaan Alat yang 
Digunakan 
Langkah Kerja Keterangan 
7. Pengerjaan Kerangka Penopang Casing 
Saluran Tengah. 
a. Penggambaran (cutting plan) bentuk 
kerangka penopang casing saluran tengah. 
Alat : 
Penggores/spidol, 
mistar siku, mistar 
baja, mistar gulung 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Gambar bentuk dengan 
ukuran gambar kerja 
yang telah ditentukan 
pada plat menggunakan 
penggores atau spidol. 
2. Cek kembali apakah 
ukuran sudah sesuai 
dengan gambar kerja. 
Besi eyser diameter 6 
mm ditandai sesuai 
dengan ukuran yang 
telah ditentukan pada 
gambar kerja. 
 b. Pemotongan bahan untuk kerangka 
penopang casing saluran tengah. 
 
Alat : 
gerinda potong 
tangan 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu, kacamata, 
ear plug, wear pack 
1. Potong besi eyser 
sesuai dengan cutting 
plan yang telah 
ditentukan.  
2. Besi eyser kemudian 
dipotong menggunakan 
gerinda potong. 
 
 
Besi eyser diameter 6 
mm dipotong menjadi 
2 bagian dengan 
masing-masing ukuran 
sebagai berikut : 
- Panjang 420 mm 
sebanyak 2 buah 
dan panjang 100 
mm sebanyak 3 
buah. 
 c. Pengelasan/perakitan kerangka penopang 
saluran tengah. 
 
 
 
 
Alat : 
Mesin las, 
elektroda, palu 
terak, sikat baja, 
penyiku, tang jepit 
K3 yang digunakan 
1. Ukur kesikuan dengan 
penyiku dan ukuran 
sesuai gambar kerja 
lalu setelah 
membentuk sudut yang 
siku, lakukan tack weld 
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: 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack, topeng las 
pada benda kerja pada 
salah satu sisi, 
kemudian ukur 
kembali untuk 
memastikan tidak 
terjadi perubahan 
karena tergeser, setelah 
itu tack weld sisi 
lainnya. 
2. Lakukan pengelasan 
dengan menggunakan 
elektroda AWS E-6013 
Ø 2,6 dengan arus 50-
120 Ampere. 
Kemudian posisi 
pengelasan down hand. 
3. Bersihkan permukaan 
benda kerja dengan 
menggunakan palu 
terak dan sikat baja. 
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No Proses Pengerjaan Alat yang 
Digunakan 
Langkah Kerja Keterangan 
8. Pengerjaan Kerangka Penopang Casing 
Saluran Keluar. 
a. Penggambaran (cutting plan) bentuk 
kerangka penopang saluran keluar. 
Alat : 
Penggores/spidol, 
mistar siku, mistar 
baja, mistar gulung 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Gambar bentuk dengan 
ukuran gambar kerja 
yang telah ditentukan 
pada plat menggunakan 
penggores atau spidol. 
2. Cek kembali apakah 
ukuran sudah sesuai 
dengan gambar kerja. 
Besi eyser diameter 6 
mm ditandai sesuai 
dengan ukuran yang 
telah ditentukan pada 
gambar kerja. 
 b. Pemotongan bahan untuk kerangka 
penopang casing saluran keluar. 
 
Alat : 
gerinda potong 
tangan 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu, kacamata, 
ear plug, wear pack 
1. Potong besi eyser 
sesuai dengan cutting 
plan yang telah 
ditentukan.  
2. Besi eyser kemudian 
dipotong menggunakan 
gerinda potong. 
 
 
Besi eyser diameter 6 
mm dipotong menjadi 
2 bagian dengan 
masing-masing ukuran 
sebagai berikut : 
- Panjang 426 mm 
sebanyak 3 buah 
dan panjang 367 
sebanyak 2 buah. 
 c. Pengelasan/perakitan kerangka penopang 
casing saluran keluar. 
 
 
 
 
 
Alat : 
Mesin las, 
elektroda, palu 
terak, sikat baja, 
penyiku, tang jepit 
K3 yang digunakan 
: 
1. Ukur kesikuan dengan 
penyiku dan ukuran 
sesuai gambar kerja 
lalu setelah membentuk 
sudut yang siku, 
lakukan tack weld pada 
benda kerja pada salah 
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Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack, topeng las 
satu sisi, kemudian 
ukur kembali untuk 
memastikan tidak 
terjadi perubahan 
karena tergeser, setelah 
itu tack weld sisi 
lainnya. 
2. Lakukan pengelasan 
dengan menggunakan 
elektroda AWS E-6013 
Ø 2,6 dengan arus 50-
120 Ampere. 
Kemudian posisi 
pengelasan down hand. 
3. Bersihkan permukaan 
benda kerja dengan 
menggunakan palu 
terak dan sikat baja. 
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2. Proses Perakitan Komponen Casing dan Cover 
Tabel 10. Standart Operational Production (SOP) perakitan casing dan cover mesin pemipih dan pemotong adonan mie. 
No Proses Pengerjaan 
Alat yang 
Digunakan 
Langkah Kerja Keterangan 
1.  Mengelas penopang casing saluran 
masuk, tengah, dan keluar pada 
rangka mesin. 
a. Menyeting penopang casing pada 
rangka mesin. 
Alat : 
Penggores/spidol, 
mistar siku, mistar 
baja, mistar gulung 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Setting penopang casing 
yaitu penopang saluran 
masuk, tengah dan keluar 
pada rangka mesin. 
2. Pastikan penyetingngan 
penopang presisi sesuai 
dimensi pada gambar kerja. 
Posisi peletakan penopang 
casing  disesuaikan dengan 
gambar kerja yang telah 
ditentukan. 
 b. Mengelas penopang casing pada 
rangka mesin menggunakan 
metode las titik. 
Alat : 
Las SMAW, 
elektroda AWS E 
6013, palu terak, 
topeng las, tang 
penjepit 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu, kacamata, 
ear plug, wear pack 
1. Las penopang casing pada 
rangka mesin dengan metode 
las titik. 
2. Las pada beberapa bagian 
dan pastikan penopang 
terakit dengan kuat. 
Lakukan pengelasan 
dengan menggunakan 
elektroda AWS E-6013 Ø 
2,6 dengan arus 50-120 
Ampere. 
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No Proses Pengerjaan 
Alat yang 
Digunakan 
Langkah Kerja Keterangan 
2.  Mengelas casing saluran masuk, 
tengah, dan keluar pada penopang 
casing. 
a. Menyeting casing pada rangka 
mesin dan penopang casing. 
Alat : 
Penggores/spidol, 
mistar siku, mistar 
baja, mistar gulung 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Setting casing yaitu casing 
saluran masuk, tengah dan 
keluar pada penopang 
casing. 
2. Pastikan peletakan casing 
presisi sesuai dimensi pada 
gambar kerja. 
Posisi peletakan casing 
saluran masuk, tengah, dan 
keluar  disesuaikan dengan 
gambar kerja yang telah 
ditentukan. 
 b. Mengelas casing pada rangka 
mesin dan penopang casing 
menggunakan metode las titik. 
Alat : 
Las SMAW, 
elektroda AWS E 
308 - 16, palu terak, 
topeng las, tang 
penjepit 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu, kacamata, 
ear plug, wear pack 
1. Las casing saluran masuk, 
tengah dan keluar pada 
penopang casing dengan 
metode las titik 
mrnggunakan elektroda 
stainless AWS E 308 - 16 
2. Las pada beberapa bagian 
dan pastikan penopang 
terakit dengan kuat. 
Lakukan pengelasan 
dengan menggunakan 
elektroda AWS E- 308-16 
Ø 2 dengan arus 20-30 
Ampere. 
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No Proses Pengerjaan 
Alat yang 
Digunakan 
Langkah Kerja Keterangan 
3.  Mengelas cover samping kanan dan 
kiri pada rangka mesin. 
a. Menyeting cover samping kanan 
dan kiri pada rangka mesin. 
Alat : 
Penggores/spidol, 
mistar siku, mistar 
baja, mistar gulung 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu kerja, wear 
pack 
1. Setting cover yaitu cover 
bagian samping kanan dan 
kiri  pada penopang rangka 
mesin. 
2. Pastikan peletakan cover 
presisi sesuai dimensi pada 
gambar kerja. 
Posisi peletakan cover 
samping kanan dan 
samping kiri  disesuaikan 
dengan gambar kerja yang 
telah ditentukan. 
 b. Mengelas cover samping kanan 
dan kiri pada rangka mesin 
menggunakan metode las titik. 
Alat : 
Las SMAW, 
elektroda AWS E 
308 - 16, palu terak, 
topeng las, tang 
penjepit 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
sepatu, kacamata, 
ear plug, wear pack 
1. Las cover bagian samping 
kanan dan kiri pada rangkan 
mesin dengan metode las 
titik menggunakan elektroda 
stainless AWS E 308 - 16 
2. Las pada beberapa bagian 
dan pastikan cover dan 
rangka mesin terakit dengan 
kuat. 
Lakukan pengelasan 
dengan menggunakan 
elektroda AWS E- 308-16 
Ø 2 dengan arus 20-30 
Ampere. 
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3. Proses Finishing  
Tabel 11. Standart Operational Production (SOP) finishing casing dan cover mesin pemipih dan pemotong adonan mie. 
No Proses Pengerjaan 
Alat yang 
Digunakan 
Langkah Kerja Keterangan 
3.  Meratakan permukaan hasil proses 
pengelasan 
a. Meratakan permukaan hasil 
proses permukaan pada casing 
saluran masuk, tengah, dan 
keluar. 
Alat : 
Amplas, Gerinda 
Tangan 
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
kacamata, sepatu 
kerja, wear pack, 
ear plug,  
1. Ratakan permukaan hasil 
proses pengelasan pada 
bagian casing saluran masuk 
tengah dan keluar dengan 
menggunakan gerinda 
tangan. 
2. Amplas pada bagian yang 
diratakan sehingga hasilnya 
menjadi maksimal. 
Gerinda hasil proses 
pengelasan casing saluran 
masuk, tengah, dan keluar 
hingga permukaannya 
menjadi rata. 
 b. Meratakan permukaan hasil 
proses pengelasan pada cover 
samping kanan dan samping kiri. 
Alat : 
Amplas, Gerinda 
Tangan  
K3 yang digunakan 
: 
Sarung tangan, 
kacamata, sepatu 
kerja, wear pack, 
ear plug, 
1. Ratakan permukaan hasil 
proses pengelasan pada 
bagian cover samping kanan 
dan samping kiri dengan 
menggunakan gerinda 
tangan. 
2. Amplas pada bagian yang 
diratakan sehingga hasilnya 
menjadi maksimal. 
Gerinda hasil proses 
pengelasan cover bagian 
samping kanan dan 
samping kiri hingga 
permukaannya menjadi 
rata. 
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D. Perhitungan Waktu Teoritis Proses Pengerjaan 
Komponen casing dan cover merupakan komponen-komponen dari mesin 
pemipih dan pemotong adonan mie yang terbuat dari bahan plat stainless dengan 
ukuran-ukuran yang sudah ditentukan pada rancangan awal. Dalam pembuatan 
komponen-komponen tersebut dibagi dalam beberapa jenis pengerjaan, yaitu 
pemotongan bahan menggunakan mesin potong hidrolik dan gerinda tangan 
potong, penekukan, dan perakitan dengan menggunakan mesin las SMAW. 
Berikut ini adalah analisis perhitungan waktu teoritis pengerjaan casing dan 
cover. 
1. Cover Depan dan Saluran Keluar 
Tabel 12. Data Waktu Pembuatan Cover Depan dan Saluran Keluar 
No. Pengerjaan Sub. Pengerjaan 
Kebutuhan 
Waktu 
Total Waktu 
1. 
Pengurangan 
Volume 
Identifikasi Gambar Kerja 10 menit 
85 menit 
(1 jam, 25 
menit) 
Perhitungan kebutuhan dan 
ukuran bahan 
20 menit 
Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
20 menit 
Pemberian tanda 
pemotongan pada bahan 
10 menit 
Pemotongan bahan 
menggunakan mesin potong 
plat 
15 menit 
Merapikan hasil potongan 
menggunakan kikir 
10 menit 
2. Pembentukan 
Identifikasi gambar kerja 10 menit 
35 menit 
Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
5 menit 
Penekukan bahan 
menggunakan mesin tekuk 
plat manual 
20 menit 
3. Penyambungan Identifikasi gambar kerja 15 menit 90 menit 
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  Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
20 menit 
(1 jam, 30 
menit) 
 
 
Pengaturan posisi benda 
kerja 
15 menit 
Pengelasan titik pada benda 
kerja 
10 menit 
Pengecekan pengepasan 
benda kerja 
15 menit 
Pembersihan 15 menit 
4. 
Penyelesaian 
Akhir 
Merapikan permukaan 20 menit 
30 menit 
Membersihkan Permukaan 10 menit 
Total kebutuhan waktu 4 jam 
 
2. Cover Samping Kanan  
Tabel 13. Data Waktu Pembuatan Cover Samping Kanan 
No. Pengerjaan Sub. Pengerjaan 
Kebutuhan 
Waktu 
Total Waktu 
1. 
Pengurangan 
Volume 
Identifikasi Gambar Kerja 10 menit 
85 menit 
(1 jam, 25 
menit) 
Perhitungan kebutuhan 
dan ukuran bahan 
20 menit 
Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
20 menit 
Pemberian tanda 
pemotongan pada bahan 
10 menit 
Pemotongan bahan 
menggunakan mesin 
potong plat 
15 menit 
Merapikan hasil potongan 
menggunakan kikir 
10 menit 
2. Pembentukan 
Identifikasi gambar kerja 10 menit 
25 menit 
Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
5 menit 
Penekukan bahan 
menggunakan mesin tekuk 
plat manual 
10 menit 
4. 
Penyelesaian 
Akhir 
Merapikan permukaan 20 menit 
30 menit 
Membersihkan Permukaan 10 menit 
Total kebutuhan waktu 
2 jam, 20 
menit 
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3. Cover Samping Kiri 
Tabel 14. Data Waktu Pembuatan Cover Samping Kiri 
No. Pengerjaan Sub. Pengerjaan 
Kebutuhan 
Waktu 
Total Waktu 
1. 
Pengurangan 
Volume 
Identifikasi Gambar Kerja 10 menit 
85 menit 
(1 jam, 25 
menit) 
Perhitungan kebutuhan 
dan ukuran bahan 
20 menit 
Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
20 menit 
Pemberian tanda 
pemotongan pada bahan 
10 menit 
Pemotongan bahan 
menggunakan mesin 
potong plat 
15 menit 
Merapikan hasil potongan 
menggunakan kikir 
10 menit 
2. Pembentukan 
Identifikasi gambar kerja 10 menit 
25 menit 
Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
5 menit 
Penekukan bahan 
menggunakan mesin tekuk 
plat manual 
10 menit 
4. 
Penyelesaian 
Akhir 
Merapikan permukaan 20 menit 
30 menit 
Membersihkan Permukaan 10 menit 
Total kebutuhan waktu 
2 jam, 20 
menit 
 
4. Saluran Masuk 
Tabel 15. Data Waktu Pembuatan Saluran Masuk 
No. Pengerjaan Sub. Pengerjaan 
Kebutuhan 
Waktu 
Total Waktu 
1. 
Pengurangan 
Volume 
Identifikasi Gambar Kerja 10 menit 
85 menit 
(1 jam, 25 
menit) 
Perhitungan kebutuhan 
dan ukuran bahan 
20 menit 
Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
20 menit 
Pemberian tanda 
pemotongan pada bahan 
10 menit 
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Pemotongan bahan 
menggunakan mesin 
potong plat 
15 menit 
Merapikan hasil potongan 
menggunakan kikir 
10 menit 
2. Pembentukan 
Identifikasi gambar kerja 10 menit 
30 menit 
Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
5 menit 
Penekukan bahan 
menggunakan mesin tekuk 
plat manual 
15 menit 
4. 
Penyelesaian 
Akhir 
Merapikan permukaan 20 menit 
30 menit 
Membersihkan Permukaan 10 menit 
Total kebutuhan waktu 
2 jam. 25 
menit 
 
5. Saluran Tengah 
Tabel 16. Data Waktu Pembuatan Saluran Tengah 
No. Pengerjaan Sub. Pengerjaan 
Kebutuhan 
Waktu 
Total Waktu 
1. 
Pengurangan 
Volume 
Identifikasi Gambar Kerja 10 menit 
85 menit 
(1 jam, 25 
menit) 
Perhitungan kebutuhan dan 
ukuran bahan 
20 menit 
Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
20 menit 
Pemberian tanda 
pemotongan pada bahan 
10 menit 
Pemotongan bahan 
menggunakan mesin 
potong plat 
15 menit 
Merapikan hasil potongan 
menggunakan kikir 
10 menit 
4. 
Penyelesaian 
Akhir 
Merapikan permukaan 20 menit 
30 menit 
Membersihkan Permukaan 10 menit 
Total kebutuhan waktu 
1 jam, 55 
menit 
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6. Kerangka Penopang Casing (Saluran Masuk, Tengah, dan Keluar) 
Tabel 17. Data Waktu Pembuatan Kerangka Penopang Casing 
No. Pengerjaan Sub. Pengerjaan 
Kebutuhan 
Waktu 
Total Waktu 
1. 
Pengurangan 
Volume 
Identifikasi Gambar Kerja 10 menit 
120 menit 
(2 jam) 
Perhitungan kebutuhan dan 
ukuran bahan 
20 menit 
Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
20 menit 
Pemberian tanda 
pemotongan pada bahan 
20 menit 
Pemotongan bahan 
menggunakan mesin 
potong plat 
30 menit 
Merapikan hasil potongan 
menggunakan gerinda 
tangan 
20 menit 
3. Penyambungan 
Identifikasi gambar kerja 15 menit 
120 menit 
(2 jam) 
Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
20 menit 
Pengaturan posisi benda 
kerja 
15 menit 
Pengelasan titik pada benda 
kerja 
30 menit 
Pengecekan kesikuan dan 
pengepasan benda kerja 
35 menit 
Pembersihan 15 menit 
4. 
Penyelesaian 
Akhir 
Merapikan permukaan 20 menit 
30 menit Membersihkan hasil 
pengelasan 
10 menit 
Total kebutuhan waktu 
4 jam, 30 
menit 
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7. Perakitan Casing dan Cover 
Tabel 18. Data Waktu Perakitan Casing dan Cover 
No. Pengerjaan Sub. Pengerjaan 
Kebutuhan 
Waktu 
Total Waktu 
1. 
Perakitan 
Komponen 
Identifikasi Gambar Kerja 15 menit 
305 menit 
(5 jam, 5 
menit) 
Persiapan mesin dan alat 
perkakas 
20 menit 
Pengaturan rakitan dan 
kesikuan benda kerja 
75 menit 
Pengelasan titik rakitan 60 menit 
Pengecekan dimensi sesuai 
dengan gambar kerja 
60 menit 
Merapikan hasil potongan 
menggunakan gerinda 
tangan 
75 menit 
2. 
Penyelesaian 
Akhir 
Merapikan permukaan 60 menit 135 menit 
(2 jam, 15 
menit) 
Membersihkan 
permukaan/pemolesan 
75 menit 
Total kebutuhan waktu 
7 jam. 20 
menit 
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2 Uji Fungsional 
Casing dan cover merupakan komponen yang penting dalam mesin pemipih 
dan pemotong adonan mie. Uji fungsional dilakukan untuk mengetahui fungsi dari 
komponen casing dan cover sebagaimana mestinya. Langkah-langkah yang harus 
dilakukan dalam pengujian fungsional ini adalah dimulai dengan mengoperasikan 
mesin pemipih dan pemotong adonan mie, sehingga dapat mengetahui hasil dari 
uji fungsional komponen casing dan cover tersebut. Dari pengujian yang telah 
dilakukan dapat diketahui fungsinya sebagai berikut: 
1. Ukuran dari komponen casing dan cover sudah sesuai dengan rancangan yang 
ditentukan. 
2. Casing berfungsi memaksimalkan proses kinerja mesin saat uji coba 
pembuatan mie dilakukan. 
3. Casing dan cover berfungsi dengan baik dalam segi faktor keamanan (safety), 
yaitu dapat mrlindungi operator dari komponen lain seperti poros pemipih, 
putaran v-belt dan putaran pulley. 
4. Selain itu casing juga berfungsi sebagai pengaman potongan adonan mie agar 
tidak tersebar keluar. 
5. Dari segi estitika, casing dan cover mampu menghasilkan tampilan yang sangat 
menarik dari mesin ini. 
Dari hasil pengujian diatas dapat disimpulkan bahwa komponen-komponen 
casing dan cover tersebut dapat berfungsi dengan baik. 
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F. Uji Kinerja 
Pengujian kinerja dilakukan untuk mengetahui dan memastikan bahwa 
komponen tersebut dapat berfungsi sebagai mana mestinya sesuai dengan 
kegunaannya masing-masing. Langkah yang harus dilakukan pada pengujian 
kinerja komponen casing dan cover dimulai dengan menghidupkan dan 
mengoperasikan mesin pempipih dan pemotong adonan mie. Kemudian pada saat 
mesin pempipih dan pemotong adonan mie sedang beroperasi dilakukan 
pengamatan pada komponen casing dan cover untuk mengetahui bagaimana 
kinerja dari komponen-komponen tersebut sesuai dengan fungsinya masing-
masing. Dari pengujian tersebut diperoleh hasil sebagai berikut: 
1. Komponen casing dapat bekerja dengan baik sesuai dengan fungsinya yaitu 
mendukung proses pemipihan dan pemotongan adonan mie melalui saluran 
masuk kemudian saluran tengah dan yang terakhir adalah saluran keluar. Selain 
itu komponen-komponen ini dapat menahan hasil potongan mie dengan baik 
agar tidak menyebar ke samping sehingga didapatkan hasil potongan adonan 
mie yang maksimal. 
2. Komponen cover dapat bekerja dengan baik dengan minimnya getaran yang 
terjadi dan meningkatkan segi keamanan (safety) operator dari komponen lain 
seperti pulley dan motor listrik saat mesin sedang dioperasikan. 
3. Komponen casing dan cover memiliki tampilan yang menarik sehingga dapat 
menopang kelayakan mesin dari segi estitika. 
Dari hasil pengujian di atas dapat disimpulkan bahwa komponen casing dan 
cover dapat bekerja dengan baik. Untuk kinerja mesin secara keseluruhan cukup 
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optimal dengan kemampuan mesin yang dapat menghasilkan 2-3 kilogram 
potongan panjang mie berdimensi 2 x 2 mm dalam waktu 10 menit. 
G. Pembahasan 
Dibawah ini adalah pembahasan tentang komponen-komponen casing dan 
cover dari mesin pempipih dan pemotong adonan mie. Casing terdiri dari 
beberapa komponen yaitu saluran masuk, saluran tengah dan saluran keluar 
sedangkan cover terdiri dari tiga komponen yaitu cover depan, cover samping 
kanan dan cover samping kiri. 
1. Casing (Saluran Masuk, Tengah dan Keluar) 
Casing salah satu komponen penting dari mesin pemipih dan pemotong 
adonan mie. Casing ini terdiri dari beberapa komponen yaitu saluran masuk, 
saluran tengah dan saluran keluar. Casing ini berfungsi sebagai saluran masuk 
dari adonan mie yang akan dipipihkan dan kemudian dipotong menuju saluran 
keluar untuk mendapatkan hasil potongan mie yang maksimal. Dalam pembuatan 
casing ini terdapat berbagai masalah yang dihadapi terutama dalam hal 
keterbatasan alat yang digunakan untuk proses perakitan. Selain keterbatasan alat 
yang digunakan bahan casing ini sangat tipis dengan menggunakan plat stainless  
tebal 0,8 mm sehingga sangat lentur sekali. 
Dalam mengatasi masalah tersebut diatas maka kami mempunyai beberapa 
alternatif solusi, diantaranya untuk mengatasi masalah keterbatasan alat dalam 
perakitan komponen casing ini dalam proses perakitannya menggunakan las 
SMAW dengan menggunakan elektroda stainless AWS E 308-16 berdiamater 2 
mm. Metode ini dipilih karena metode ini sangatlah efisien jika dibandingkan 
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dengan metode lain seperti menggunakan paku keling maupun sambungan mur 
baut. Selain efisien dalam hal waktu, metode pengelasan ini juga sangat efisien 
dalam segi ekonomis. Kelemahan menggunakan metode ini adalah sambungan 
bersifat permanen karena menggunakan las, sehingga bila ada komponen yang 
rusak dan mengharuskan komponen tersebut diprebaiki maka hasil las tersebut 
harus dirusak karena tidak bisa dibongkar pasang. 
Masalah kedua yang ditemui dalam perakitan casing adalah bahan casing 
yang terlalu tipis dan lentur. Solusi alternatif untuk mengatasi masalah ini adalah 
membuat penopang casing supaya casing terlihat lebih kokoh dan tidak lentur. 
Penopang casing ini dibuat sesuai dengan ukuran casing yang telah ditentukan 
pada gambar kerja. Bahan yang digunakan dalam pembuatan penopang casing ini 
adalah besi eyser berdiameter 6 mm. Penopang casing ini hanya bersifat sebagai 
penguat casing supaya casing tidak lentur tanpa mengurangi dari fungsi dan 
kegunaan casing tersebut. Dalam pembuatan penopang casing ini, besi eyser 
berdiameter 6 mm dipotong sesuai dengan ukuran yang ditentukan kemudian 
disambung menjadi sebuah kerangka dengan metode pengelasan. Penopang 
casing ini terdiri dari penopang untuk saluran masuk, penopang untuk saluran 
tengah, dan penopang untuk saluran keluar. 
Berikut ini adalah proses pembuatan casing yang dilakukan dalam beberapa 
pengerjaan, diantaranya sebagai berikut: 
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a. Identifikasi gambar kerja 
Proses ini merupakan tahap awal dalam pembuatan casing. Gambar kerja 
adalah petunjuk utama dalam pembuatan komponen ini. Maka dari itu tahap ini 
sangatlah penting untuk kelanjutan proses pengerjaan. 
b. Persiapan bahan, alat dan mesin 
Bahan yang digunakan untuk membuat casing adalah plat stainless steel 
lembaran dengan ukuran 1,2 m x 2,4 m x 0,8 m. Alasan pemilihan bahan plat 
tersebut antara lain sebagai berikut: 
1) Jenis plat tersebut tahan karat sehingga aman untuk bahan makanan. 
2) Bahan mudah dikerjakan saat pengerjaan pemotongan, penekukkan dan 
perakitan. 
3) Bahan tersebut mudah di dapat karena banyak tersedia dipasaran. 
Adapun alat dan mesin yang digunakan dalam proses pembuatan casing 
adalah mistar baja, penggores, mistar siku, mesin potong plat hidrolik, mesin 
penekuk plat manual, mesin las SMAW. 
c. Proses pengerjaan 
Dalam proses pembuatan casing terdiri dari beberapa proses pengerjaan 
antara lain sebagai berikut: 
1) Pemotongan 
Langkah pertama yang dilakukan sebelum proses pemotongan adalah 
mengukur dan menggambar gambar kerja pada bahan plat yang digunakan. 
Casing pada mesin pemipih dan pemotong adonan mie ini dibagi menjadi tiga 
bagian. Untuk saluran masuk ukuran plat yang dipotong adalah 492 x 483 x 0,8 
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mm. Kemudian untuk saluran tengah ukuran plat yang dipotong adalah 412 x 150 
x 0,8 mm. Sedangkan untuk saluran keluar plat yang dipotong adalah 500 x 710 x 
0,8 mm. Pemotongan ini dikerjakan dengan menggunakan mesin potong plat 
hidrolik yang berada di bengkel fabrikasi FT UNY. 
2) Penekukan 
Penekukan merupakan proses pembentukan bahan plat menjadi casing 
sebagai saluran masuk, saluran tengah dan saluran keluar pada mesin pemipih dan 
pemotong adonan mie. Pada proses penekukan ini bagian yang ditekuk adalah plat 
yang akan dibuat sebagai saluran masuk ditekuk sebanyak 150 mm dengan sudut 
tekuk sebesar 145°. Kemudian untuk saluran keluar dan cover depan ditekuk 
sebanyak 360 mm dengan sudut tekuk 145°. Pengerjaan penekukan ini dilakukan 
dengan menggunakan mesin penekuk plat manual yang berada di bengkel 
fabrikasi FT UNY. 
3) Perakitan 
Selanjutnya ketiga komponen casing tersebut dirakit dengan rangka mesin 
menggunakan las SMAW dengan elektroda stainless AWS E 308 - 16.  
4) Finishing 
Finishing merupakan tahap akhir guna menyempurnakan hasil pekerjaan 
yang telah dibuat. Setelah casing selesai dirakit, kemudian dilakukan proses 
perataan pada bagian plat yang masih tajam dengan menggunakan kikir tangan 
atau gerinda tangan. 
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2. Cover  
Cover salah satu komponen penting dari mesin pemipih dan pemotong 
adonan mie. Cover ini terdiri dari beberapa komponen yaitu cover depan, cover 
samping kanan dan cover samping kiri. Dalam proses pembuatan cover ini 
permasalahan yang ditemui tidak berbeda jauh dengan proses pembuatan casing, 
yaitu pada saat proses perakitan cover dengan rangka mesin. Dalam hal ini yang 
menjadi masalah adalah keterbatasan alat yang digunakan dalam proses perakitan 
cover pada rangka mesin. Untuk mengatasi permasalahan keterbatasan alat 
tersebut kami mempunyai beberapa alternatif solusi diantaranya adalah perakitan 
menggunakan metode pengelasan SMAW. Karena bahan plat yang digunakan 
adalah plat stainless dengan tebal 0,8 mm sehingga elektroda yang digunakan 
adalah elektroda stainless AWS E 308-16 berdiamater 2 mm. Metode pengelasan 
yang digunakan dalam perakitan cover ini adalah mengelas titik pada bagian-
bagian tertentu. Dalam pemilihan perakitan menggunakan metode pengelsan ini 
tentu saja ada kelebihan dan kekurangannya. Kelebihan menggunakan metode 
pengelasan ini adalah sangat efisien jika dibandingkan dengan metode lain seperti 
menggunakan paku keling maupun sambungan mur baut. Selain efisien dalam hal 
waktu, metode pengelasan ini juga sangat efisien dalam segi ekonomis. 
Kelebihannya lain dalam metode pengelasan ini hasil rakitan cover dengan rangka 
mesin tampak lebih kuat. Kelemahan menggunakan metode ini adalah sambungan 
bersifat permanen karena menggunakan las, sehingga bila ada komponen yang 
rusak dan mengharuskan komponen tersebut diperbaiki maka hasil las tersebut 
harus dirusak karena tidak bisa dibongkar pasang. 
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Berikut ini adalah proses pembuatan cover yang dilakukan dalam beberapa 
pengerjaan, diantaranya sebagai berikut: 
a. Identifikasi gambar kerja 
Proses ini merupakan tahap awal dalam pembuatan cover. Gambar kerja 
adalah petunjuk utama dalam pembuatan komponen ini. Maka dari itu tahap ini 
sangatlah penting untuk kelanjutan proses pengerjaan. 
b. Persiapan bahan, alat dan mesin 
Bahan yang digunakan untuk membuat cover adalah plat stainless steel 
lembaran dengan ukuran 1,2 m x 2,4 m x 0,8 m. Alasan pemilihan bahan plat 
tersebut antara lain sebagai berikut: 
1) Jenis plat tersebut tahan karat sehingga aman untuk bahan makanan. 
2) Bahan mudah dikerjakan saat pengerjaan pemotongan, penekukan dan 
perakitan. 
3) Bahan tersebut mudah di dapat karena banyak tersedia dipasaran. 
Adapun alat dan mesin yang digunakan dalam proses pembuatan cover 
adalah mistar baja, penggores, mistar siku, mesin potong plat hidrolik, mesin 
penekuk plat manual, mesin las SMAW. 
c. Proses pengerjaan 
Dalam proses pembuatan cover terdiri dari beberapa proses pengerjaan 
antara lain sebagai berikut: 
1) Pemotongan 
Langkah pertama yang dilakukan sebelum proses pemotongan adalah 
mengukur dan menggambar gambar kerja pada bahan plat yang digunakan. Cover 
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pada mesin pemipih dan pemotong adonan mie ini dibagi menjadi tiga bagian. 
Untuk cover depan ukuran plat yang dipotong adalah 500 x 710 x 0,8 mm. 
Kemudian untuk cover samping kanan ukuran plat yang dipotong adalah 500 x 
684 x 0,8 mm. Sedangkan untuk cover samping kiri plat yang dipotong adalah 
500 x 684 x 0.8 mm. Pemotongan ini dikerjakan dengan menggunakan mesin 
potong plat hidrolik yang berada di bengkel fabrikasi FT UNY. 
2) Penekukan 
Penekukan merupakan proses pembentukan bahan plat menjadi cover 
depan, samping kanan dan samping kiri pada mesin pemipih dan pemotong 
adonan mie. Pada proses penekukan ini bagian yang ditekuk adalah plat yang 
akan dibuat sebagai cover samping kanan dan kiri ditekuk sebanyak 40 mm 
dengan sudut tekuk sebesar 90°. Kemudian untuk saluran keluar dan cover depan 
ditekuk sebanyak 360 mm dengan sudut tekuk 145°. Pengerjaan penekukan ini 
dilakukan dengan menggunakan mesin penekuk plat manual yang berada di 
bengkel fabrikasi FT UNY. 
3) Perakitan 
Selanjutnya ketiga komponen cover tersebut dirakit dengan rangka mesin 
menggunakan las SMAW dengan elektroda stainless AWS E 308 - 16. 
4) Finishing 
Finishing merupakan tahap akhir guna menyempurnakan hasil pekerjaan 
yang telah dibuat. Setelah cover selesai dirakit, kemudian dilakukan proses 
perataan pada bagian plat yang masih tajam dengan menggunakan kikir tangan 
atau gerinda tangan. 
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H. Keunggulan dan Kelemahan 
Dari hasil yang diperoleh, dalam pembuatan casing dan cover mesin 
pemipih dan pemotong adonan mie tentu saja ada beberapa keunggulan dan masih 
ada beberapa kekurangan, antara lain: 
1. Keunggulan 
a. Bahan casing dan cover terbuat dari plat stainless steel sehingga aman untuk 
memproduksi mie tersebut (food grade). 
b. Dimensi casing dan cover dirancang khusus untuk memudahkan operator 
dalam mengoperasikan mesin pemipih dan pemotong adonan mie. 
c. Casing dan cover mempunyai tampilan yang menarik tanpa harus dilakukan 
proses pengecatan. 
2. Kelemahan 
a. Dalam pembuatan komponen casing dan cover penggunaan mesin, alat dan 
perkakas terbatas dan harus dilakukan secara bergantian. 
b. Sudut penekukan terlalu besar pada saluran masuk dan keluar sehingga proses 
penekukan harus diperbaiki secara manual menggunakan palu lunak untuk 
memperoleh dimensi ukuran yang sesuai dengan gambar kerja. 
c. Terdapat beberapa posisi pengelasan yang sulit dan agak rumit sehingga hasil 
pengelasan kurang maksimal. 
d. Dalam pembuatan casing, ada beberapa proses penekukan dilakukan secara 
manual menggunakan palu lunak pada landasan pemukul. 
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I. Spesifikasi Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie 
Dibawah ini merupakan spesifikasi dan kapasitas dari mesin pemipih dan 
pemotong adonan mie yang telah diperoleh berdasarkan hasil uji kinerja proses 
pembuatan adonan mie menjadi mie. 
Spesifikasi Mesin: 
- Motor Penggerak  : Motor Listrik 1 PK, 1400 Rpm (Modern) 
- Kecepatan Putaran  : 40 Rpm 
- Sistem Transmisi  : Puley, Rantai, dan Roda Gigi 
- Bahan Poros  : St 37 
- Diamater Poros  : 2 Inchi 
- Pelapisan Poros  : Chroom 
- Bahan Casing dan Cover : Plat Stainles Steel 0,8 mm 
- Bahan Rangka  : Besi Siku 40mm x 40mm x 4mm 
- Dimensi Mesin  : 750mm x 500mm x 750mm 
 
Kapasitas Mesin: 
- Kapasitas Pemipihan : 6 – 12 kg/jam 
- Kapasitas Pemotongan : 20 – 25 kg/jam 
- Dimensi Mie  : 2mm x 2mm 
 
Hasil Uji Kinerja: 
- Waktu Pemipihan  : 4 – 5 menit 
- Waktu Pemotongan : 2 menit 
- Jumlah Adonan  : 0,5 kg 
- Dimensi Mie  : 2mm x 2mm 
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BAB V 
PENUTUP 
A. KESIMPULAN 
Berdasarkan hasil yang telah dicapai dari keseluruhan proses pembuatan dan 
pengujian terhadap komponen casing dan cover mesin pemipih dan pemotong 
adonan mie maka dapat disimpulkan bahwa: 
1. Sebelum melakukan proses pembuatan casing dan cover harus memperhatikan 
hal-hal sebagai berikut, yaitu memahami gambar kerja, bahan yang digunakan, 
mesin atau peralatan yang dipakai, dan proses pembuatan. Proses pembuatan 
casing dan cover dilakukan menjadi beberapa tahapan yaitu 1) Proses cutting 
plan bahan casing dan cover. 2) Proses pemotongan bahan casing dan cover . 
3) Proses pembentukan bahan casing dan cover . 4) Proses perakitan komponen 
casing dan cover. 5) Proses finishing casing dan cover. 
2. Bahan yang digunakan untuk membuat casing dan cover mesin pemipih dan 
pemotong adonan mie adalah plat stainless dengan tebal 0,8 mm dengan alasan 
bahan tersebut bahan yang  food grade sehingga baik untuk makanan dan 
bahan tersebut mudah dicari. Sedangkan mesin atau peralatan yang digunakan 
meliputi mesin potong plat hidrolik, gerinda tangan, mesin tekuk, mesin las 
SMAW, elektroda AWS E 6013 dan AWS E 308-16, alat ukur, palu, mistar 
baja, penitik, penggores, penyiku, dan alat keselamatan kerja seperti sarung 
tangan, sepatu kerja, wear pack. 
3. Total waktu yang dibutuhkan dalam pembuatan casing dan cover adalah 24 
jam 50 menit. 
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4. Uji fungsional pada proses terakhir menunjukkan casing dan cover aman 
digunakan dan dapat berfungsi dengan baik sehingga mampu memasukkan dan 
mengeluarkan adonan mie dengan lancar. 
B. SARAN 
Pembuatan dan kelayakan pengoperasian alat ini belum sempurna, oleh 
karena itu untuk lebih menyempurnakan alat ini diperlukan pemikiran lebih, 
diantaranya adalah sebagai berikut: 
1. Identifikasi gambar kerja sebelum melakukan proses pembuatan produk. 
Apabila terdapat keraguan baik sebelum proses pembuatan maupun pada saat 
proses pembuatan berlangsung, berdiskusilah dengan perancang produk. 
2. Untuk menghindari kesalahan yang fatal dalam pembuatan casing dan cover ini 
sebaiknya perhitungannya diperhatikan benar-benar terutama perhitungan pada 
proses pemotongan, karena apabila perhitungan pemotongannya salah maka 
harus diganti dengan bahan yang baru dan mengulang proses dari awal. 
3. Dalam proses penekukan, usahakan bisa sekali tekuk langsung jadi. Kesalahan 
dalam sudut penekukan bisa memperlambat proses pengerjaan karena 
perbaikan proses penekukan memakan waktu yang lama. 
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DEPARTEMEN PENDIDIKAN NASIONAL 
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA 
FAKULTAS TEKNIK 
Alamat : Karangmalang Yogyakarta, Telp 586168 psw. 276, 289, 292, 586734 
 
SIK Pembuatan Saluran Masuk 
KOMPONEN  
PLAT STAINLESS 
NAMA PROSES 
PEMOTONGAN  
OPERATOR 
PEMBIMBING 
KOR.BEG  
BENGKEL 
REVISI TANGGAL URAIAN RAHMANSYAH F 
NAMA KOMPONEN JUMLAH BATCH/LOT 
SALURAN MASUK 1 
PUTUT 
HARGIYARTO, 
M. Pd. 
TIWAN, MT 
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WAKTU HAL-HAL YANG PERLU DIPERHATIKAN ALIRAN PROSES PEKERJAAN 
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DETIK 
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SECARA BERURUTAN 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 
1 Persiapan 10      
 
 
                    
2 Cutting Plan 10   AA  Gambar Kerja 
Mistar 
Gulung, 
Penyiku & 
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3 
Setting Mesin 
Sharing Potong  
5  KM AA  
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Sharing 
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Mesin Sharing 
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Sharing 
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Tangan 
                    
Total Waktu 45  menit 
 
 
                    
Keterangan : 
SFTY : Safety PU : Dengan Pengukur ST : Sarung Tangan  TL : Tampak Luar    : Detik 
CHK : Checking KM : Kaca Mata ATA : Checking Awal - Tengah – Akhir SI : 100 %  : Menit 
FREK : Freakuensi PR : Dengan perabaan AA : Checking Awal – Akhir S-10 : Sampling Tiap 10 produk   : Jam 
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SIK Pembuatan Saluran Tengah 
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PLAT STAINLESS 
NAMA PROSES 
PEMOTONGAN  
OPERATOR 
PEMBIMBING 
KOR.BEG  
BENGKEL 
REVISI TANGGAL URAIAN RAHMANSYAH F 
NAMA JUMLAH BATCH/LOT 
 SALURAN TENGAH 1 
PUTUT 
HARGIYARTO, 
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TIWAN, MT 
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WAKTU HAL-HAL YANG PERLU DIPERHATIKAN ALIRAN PROSES PEKERJAAN 
MENIT 
 
DETIK 
 
SFTY CHK FREK STANDART 
MESIN 
/TOOL 
DALAM HITUNGAN JAM, MENIT 
SECARA BERURUTAN 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 
1 Persiapan 10      
 
 
                    
2 Cutting Plan 10   AA   
Mistar 
Gulung, 
Penyiku & 
Penggores 
                    
3 
Setting Mesin 
Potong Sharing 
5  KM AA  
 
 
Mesin 
Sharing 
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Sharing 
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1
2
2
 
L
am
p
iran
 2
. S
tan
d
art In
stru
k
si K
erja 
  
 
DEPARTEMEN PENDIDIKAN NASIONAL 
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA 
FAKULTAS TEKNIK 
Alamat : Karangmalang Yogyakarta, Telp 586168 psw. 276, 289, 292, 586734 
SIK Pembuatan Saluran Keluar dan Cover Depan 
KOMPONEN  
PLAT STAINLESS 
NAMA PROSES 
PEMOTONGAN  
OPERATOR 
PEMBIMBING 
KOR.BEG  
BENGKEL 
REVISI TANGGAL URAIAN RAHMANSYAH F 
NAMA JUMLAH BATCH/LOT 
 SALURAN KELUAR & COVER 
DEPAN 
1 
PUTUT 
HARGIYARTO, 
M. Pd 
TIWAN, MT 
   
   
   
N
O 
URUT  
PEKERJAAN 
WAKTU HAL-HAL YANG PERLU DIPERHATIKAN ALIRAN PROSES PEKERJAAN 
MENIT 
 
DETIK 
 
SFTY CHK FREK STANDART 
MESIN 
/TOOL 
DALAM HITUNGAN JAM, MENIT 
SECARA BERURUTAN 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 
1 Persiapan 10      
 
 
                    
2 Cutting Plan 10   AA   
Mistar 
Gulung, 
Penyiku & 
Penggores 
                    
3 
Setting Mesin 
Potong Sharing 
5  KM AA  
 
 
Mesin 
Sharing 
                    
4 
Pemotongan  
Menggunakan 
Mesin Sharing 
5  KM AA   
Mesin 
Sharing 
                    
5 Finishing 15  KM ATA   
Mesin 
Gerinda 
Tangan 
                    
Total Waktu 45 menit 
 
 
                    
Keterangan : 
SFTY : Safety PU : Dengan Pengukur ST : Sarung Tangan  TL : Tampak Luar    : Detik 
CHK : Checking KM : Kaca Mata ATA : Checking Awal - Tengah – Akhir SI : 100 %  : Menit 
FREK : Freakuensi PR : Dengan perabaan AA : Checking Awal – Akhir S-10 : Sampling Tiap 10 produk   : Jam 
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DEPARTEMEN PENDIDIKAN NASIONAL 
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA 
FAKULTAS TEKNIK 
Alamat : Karangmalang Yogyakarta, Telp 586168 psw. 276, 289, 292, 586734 
SIK Pembuatan Cover Samping Kiri 
KOMPONEN  
PLAT STAINLESS 
NAMA PROSES 
PEMOTONGAN  
OPERATOR 
PEMBIMBING 
KOR.BEG  
BENGKEL 
REVISI TANGGAL URAIAN RAHMANSYAH F 
NAMA JUMLAH BATCH/LOT 
 COVER SAMPING KIRI 1 
PUTUT 
HARGIYARTO, 
M. Pd 
TIWAN, MT 
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O 
URUT  
PEKERJAAN 
WAKTU HAL-HAL YANG PERLU DIPERHATIKAN ALIRAN PROSES PEKERJAAN 
MENIT 
 
DETIK 
 
SFTY CHK FREK STANDART 
MESIN 
/TOOL 
DALAM HITUNGAN JAM, MENIT 
SECARA BERURUTAN 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 
1 Persiapan 10      
 
 
                    
2 Cutting Plan 10   AA   
Mistar 
Gulung, 
Penyiku & 
Penggores 
                    
3 
Setting Mesin 
Potong Sharing 
5  KM AA  
 
 
Mesin 
Sharing 
                    
4 
Pemotongan  
Menggunakan 
Mesin Sharing 
5  KM AA   
Mesin 
Sharing 
                    
5 Finishing 15  KM ATA   
Mesin 
Gerinda 
Tangan 
                    
Total Waktu 45 menit 
 
 
                    
Keterangan : 
SFTY : Safety PU : Dengan Pengukur ST : Sarung Tangan  TL : Tampak Luar    : Detik 
CHK : Checking KM : Kaca Mata ATA : Checking Awal - Tengah – Akhir SI : 100 %  : Menit 
FREK : Freakuensi PR : Dengan perabaan AA : Checking Awal – Akhir S-10 : Sampling Tiap 10 produk   : Jam 
1
2
4
 
L
am
p
iran
 2
. S
tan
d
art In
stru
k
si K
erja 
  
 
DEPARTEMEN PENDIDIKAN NASIONAL 
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA 
FAKULTAS TEKNIK 
Alamat : Karangmalang Yogyakarta, Telp 586168 psw. 276, 289, 292, 586734 
SIK Pembuatan Cover Samping Kanan 
KOMPONEN  
PLAT STAINLESS 
NAMA PROSES 
PEMOTONGAN  
OPERATOR 
PEMBIMBING 
KOR.BEG  
BENGKEL 
REVISI TANGGAL URAIAN RAHMANSYAH F 
NAMA JUMLAH BATCH/LOT 
 COVER SAMPING KANAN 1 
PUTUT 
HARGIYARTO, 
M. Pd 
TIWAN, MT 
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PEKERJAAN 
WAKTU HAL-HAL YANG PERLU DIPERHATIKAN ALIRAN PROSES PEKERJAAN 
MENIT 
 
DETIK 
 
SFTY CHK FREK STANDART 
MESIN 
/TOOL 
DALAM HITUNGAN JAM, MENIT 
SECARA BERURUTAN 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 
1 Persiapan 10      
 
 
                    
2 Cutting Plan 10   AA   
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Gulung, 
Penyiku & 
Penggores 
                    
3 
Setting Mesin 
Potong Sharing 
5  KM AA  
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Total Waktu 45 menit 
 
 
                    
Keterangan : 
SFTY : Safety PU : Dengan Pengukur ST : Sarung Tangan  TL : Tampak Luar    : Detik 
CHK : Checking KM : Kaca Mata ATA : Checking Awal - Tengah – Akhir SI : 100 %  : Menit 
FREK : Freakuensi PR : Dengan perabaan AA : Checking Awal – Akhir S-10 : Sampling Tiap 10 produk   : Jam 
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DEPARTEMEN PENDIDIKAN NASIONAL 
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA 
FAKULTAS TEKNIK 
Alamat : Karangmalang Yogyakarta, Telp 586168 psw. 276, 289, 292, 586734 
SIK Pembuatan Penopang Casing 
KOMPONEN  
BESI EYSER 
NAMA PROSES 
PEMOTONGAN 
OPERATOR 
PEMBIMBING 
KOR.BEG  
BENGKEL 
REVISI TANGGAL URAIAN RAHMANSYAH F 
NAMA JUMLAH BATCH/LOT 
 PENOPANG CASING 3 
PUTUT 
HARGIYARTO, 
M. Pd 
TIWAN, MT 
   
   
   
N
O 
URUT  
PEKERJAAN 
WAKTU HAL-HAL YANG PERLU DIPERHATIKAN ALIRAN PROSES PEKERJAAN 
MENIT 
 
DETIK 
 
SFTY CHK FREK STANDART 
MESIN 
/TOOL 
DALAM HITUNGAN JAM, MENIT 
SECARA BERURUTAN 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 
1 Persiapan 15      
 
 
                    
2 Cutting Plan 10   AA  Gambar Kerja 
Mistar 
Gulung, 
Penyiku & 
Penggores 
                    
3 
Setting Mesin 
Gerinda Potong 
5   AA  
 
 
Kunci Ring                     
4 
Pemotongan  
Dengan Gerinda 
Potong 
10  KM AA  Gambar Kerja 
Mesin 
Gerinda 
Potong 
                    
5 Penggerindaan 15  KM ATA   
Mesin 
Gerinda 
Tangan 
                    
Total Waktu 55 menit 
 
 
                    
Keterangan : 
SFTY : Safety PU : Dengan Pengukur ST : Sarung Tangan  TL : Tampak Luar    : Detik 
CHK : Checking KM : Kaca Mata ATA : Checking Awal - Tengah – Akhir SI : 100 %  : Menit 
FREK : Freakuensi PR : Dengan perabaan AA : Checking Awal – Akhir S-10 : Sampling Tiap 10 produk   : Jam 
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SIK Pembuatan Casing & Cover 
KOMPONEN  
PLAT STAINLESS  
NAMA PROSES 
PERAKITAN  
OPERATOR 
PEMBIMBING 
KOR.BEG  
BENGKEL 
REVISI TANGGAL URAIAN RAHMANSYAH F 
NAMA KOMPONEN JUMLAH BATCH/LOT 
CASING DAN COVER 2 
PUTUT 
HARGIYARTO, 
M. Pd 
TIWAN, MT 
   
   
   
N
O
. 
URUT  
PEKERJAAN 
WAKTU HAL-HAL YANG PERLU DIPERHATIKAN ALIRAN PROSES PEKERJAAN 
MENIT 
 
DETIK 
 
SFTY CHK FREK STANDART 
MESIN 
/TOOL 
DALAM HITUNGAN JAM, MENIT 
SECARA BERURUTAN 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 
1 Persiapan 20     
 
 
                     
2 Setting Alat 30   AA  
 
 
                     
3 Pengaturan Posisi 90     
 
 
Klem                     
4 
Las Titik (tack  
weld) 
90  
ST & 
KM Las 
ATA  
 
 
Pesawat Las                     
5 Finishing 60  
ST & 
KM Las 
ATA  Gambar Kerja Pesawat Las                     
Total Waktu 290 menit 
 
 
                    
Keterangan : 
SFTY : Safety PU : Dengan Pengukur ST : Sarung Tangan  TL : Tampak Luar  : Detik  
CHK : Checking KM : Kaca Mata ATA : Checking Awal - Tengah – Akhir SI : 100 %  : Menit 
FREK : Freakuensi PR : Dengan perabaan AA : Checking Awal – Akhir S-10 : Sampling Tiap 10 produk   : Jam 
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Proses Cutting Plan 
 
 
 
Proses Pemotongan Plat 
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Proses Penekukan Plat 
 
 
 
Proses Pengelasan Cover 
Lampiran 4. Foto-Foto Proses Pengerjaan dan Uji Kinerja 143 
 
 
Bagian Saluran Tengah 
 
 
Bagian Saluran Masuk 
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Bagian Saluran Keluar 
 
 
Uji fungsi rangka dengan beban 
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Bahan adonan mie gilingan pertama 
 
 
 
  
Sambungkan kabel pada stop kontak 
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Posisikan saklar dalam keadaan ON 
 
 
  
Persiapan pengujian mesin pemipih dan pemotong adonan mie 
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Proses pemotongan adonan mie 
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Proses pengambilan potongan adonan mie 
 
 
Hasil pemotongan adonan mie 
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Kelemahan poros pemotong masih terdapat adonan yang tertinggal 
 
 
 Foto anggota kelompok 
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